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En la investigación realizada cuyo título se describe “Aplicación de las 5´S para mejorar  la  
productividad  en el almacén de productos terminados de la empresa Inversiones Hilpa 
S.A.C., Los Olivos, 2018”, tuvo como objetivo demostrar como la metodología 5´S mejora 
la productividad lo cual se dio a conocer con los resultados obtenidos y las conclusiones 
plasmadas al final de la investigación. 
Dentro del marco problemático observado, el problemas principales encontrado y las causas 
que fueron los objetos de estudio, son aquellos como las condiciones por el cual se desarrolla 
el trabajo, la desorganización, la falta de orden y limpieza de la misma; lo cual viene de la 
mano con los tiempos improductivos que se generan durante el desarrollo de la actividad, 
por ende generaba el incumplimiento de los despachos, así como también, la falta de tiempo 
para el cumplimiento de los despachos. 
Este trabajo se desarrolló con la  finalidad de mejorar y aumentar la eficacia y eficiencia del 
área en cuestión. Para tal fin se hizo uso de la metodología 5´S, la cual estableció un mejor 
panorama de la situación, y con ello establecer un mejor análisis de la problemática. Lo que 
género que mediante esta metodología, se busque la reducción de causas para la eliminación 
del problema principal “baja productividad”, para ello se estableció una propuesta de mejora 
el cual se desarrolló mediante la planificación de un cronograma de implantación. 
De lo descrito anteriormente, la propuesta planteada sobre la aplicación de esta metodología, 
resultó muy favorable, puesto que se logró reducir el uso de horas extras las cuales incurrían 
en costos adicionales obteniéndose un ahorro de S/914.40 nuevos soles mensuales y no solo 
ello puesto que esta metodología también género que se cumplan con los tiempos 
establecidos y la cantidad de despachos programados lo cual tuvo como buena pro el 
cumplimiento de los pedidos atendidos. 
Ello se mejoró logrando que la eficiencia aumente en 30% con respecto a la eficiencia inicial, 
eficacia en 20% respecto a la eficacia inicial y productividad en 55% con respecto a la 
productividad inicial, sino que también se obtuvo un mejor servicio al cliente. Por tal motivo 
se recomienda la aplicación de esta metodología por los resultados obtenidos. 






In the research carried out whose title is described "Application of the 5´S to improve 
productivity in the warehouse of finished products of the company Inversiones Hilpa SAC, 
Los Olivos, 2018", it aimed to demonstrate how the 5'S methodology improves productivity 
which was made known with the results obtained and the conclusions drawn at the end of 
the investigation. 
Within the problematic framework observed, the main problems encountered and the causes 
that were the objects of study are those such as the conditions by which the work is 
developed, the disorganization, the lack of order and cleanliness of the same; which came 
hand in hand with the unproductive times that are generated during the development of the 
activity, therefore generated the breach of the shipments, as well as the lack of time for the 
fulfillment of the shipments. 
This work was developed with the purpose of improving and increasing the effectiveness 
and efficiency of the area in question. For this purpose, the 5'S methodology was used, which 
established a better panorama of the situation, and with it, to establish a better analysis of 
the problem. What genre that by means of this methodology, is looking for the reduction of 
causes for the elimination of the main problem "low productivity", for this an improvement 
proposal was established which was developed through the realization of an implantation 
schedule. 
From the above, the proposal raised on the application of this methodology, was very 
favorable, since it was possible to reduce the use of overtime which incurred additional costs 
obtaining a savings of S / 914.40 new suns, monthly, and not only this since this 
methodology also gender that are fulfilled with the established times and the quantity of 
dispatches programmed which had as a good pro the fulfillment of the orders attended. 
This was improved by increasing efficiency by 30% compared to the initial efficiency, 
efficiency by 20% compared to the initial efficiency and productivity by 55% compared to 
the initial productivity, but also a better customer service was obtained. For this reason, the 
application of this methodology is recommended for the results obtained. 

































1.1 Realidad problemática  
1.1.1 Internacional 
Actualmente la industria textil viene siendo uno de los sectores con un auge de crecimiento 
progresivo en cuanto a productividad, si bien es cierto dicho sector sufrió en los últimos años 
un golpe económicamente muy fuerte con el ingreso de productos chinos al mercado 
mundial, en los cuales surgieron diversas preocupaciones por la fuerte competitividad que 
empezó a presentar China con su bajo costo; esto repercutió en muchas partes del mundo el 
cual originaron que muchas empresas de ese nivel comiencen a reducir y/o mejorar diversas 
áreas de sus organización, a fin de poder mantenerse competitivamente en el mercado. 
Siendo este sector muy activo, diversas empresas trataron de llegar a la constante perfección, 
teniendo como finalidad poder llegar al equilibrio económico entre el uso de sus recursos y 
sus ganancias “Utilidades”.  Para ello vieron la forma de tomar como ejemplo técnicas 
metodologías y filosóficas de mejora continua que les permitieran ser más estables 
competitivamente.  
 
Hoy en día las empresas de esta industria buscan el incremento de su productividad y para 
ello se están centrando en las áreas con mayor índice de ineficiencia productiva que a la vez 
fueron descuidadas con el transcurso de los años, una de ellas se puede centrar en la 
versatilidad operativa de sus almacenes de productos terminados, puesto que esta área ha 
comenzado a representar un pilar a nivel mundial ya que conlleva al nexo prematuro, rápido 
y adecuado para poder responder de manera eficiente los pedidos de los clientes que como 
demandantes de una gran cantidad de prendas confeccionadas y teniendo en cuenta que estas 
son  muy cambiantes en moda necesitan la fluidez de rotación y venta por lo cual resulta ser 
un área de suma importancia para las aspiraciones de las mismas.  
 
Teniendo en cuenta que el almacén de productos terminados debe ser un área con alta fluidez 
y coordinación en el cumplimiento, esto no debe de afectar de ninguna manera en áreas que 
tengan relación con las mismas, por ello y actualmente muchas empresas tanto de gran 
envergadura así como también empresas pymes convergen en un mejor tratamiento de los 
productos ingresantes a dicha área a fin de mejorar y desarrollar la competitividad ante un 
mercado versátil y altamente competitivo. 
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Figura N° 1: Evolución Comercial del sector textil en España. 
 
Fuente: Idepa – CESCE El Valor del Crédito (2017, p.10). 
 
En la figura N° 1. Se observa que la situación global del sector textil ha tenido gran 
repercusión económica en ciertos países, un claro ejemplo es España, quien se ha visto en 
una situación incómoda y perjudicial puesto que en el año 2000 la diferencia entre sus 
exportaciones e importaciones no eran tan significativas, desarrollo económico que ha 
venido cambiando a lo largo de estos años teniendo como índice un mayor gasto en 
importaciones textiles y generando pocas exportaciones para el año 2017. Si bien España es 
un país representativo de la moda textil que tiene como principales países de exportación a 
Francia, Italia, Portugal, Alemania y Reino Unido; solo tiene una participación del 29,27% 
de prendas de vestir del total de su exportación. 
1.1.2 Nacional 
En el sector textil peruano, desarrollar constantemente métodos e investigaciones que 
permitan obtener mejores resultados y por ende ser competitivos es siempre una necesidad. 
Mucho más aún con la llegada de estos productos textiles chinos a bajos costos, lo que 
origina una gran preocupación de las empresas en su mayoría pymes, pues son estas las que 
ven una preocupante inestabilidad de su económica y les resulta difícil una mayor 
rentabilidad; es por ello que estas empresas hoy en día se están esforzando por mejorar y 
hacer bien las cosas partiendo de hacer efectiva las soluciones a sus errores e 
improductividad mediante aplicación de ciertas herramientas de mejora. Una de las 
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metodologías que hoy en día se están aplicando en el Perú y se está tomando con mayor 
importancia es la 5´S, metodología que en el año 2014 fue el eje principal para la realización 
del premio nacional de la ya mencionada metodología.  
Dicha metodología trajo consigo que muchas organizaciones comiencen a ver de una manera 
distinta esta metodología, el cual sirva como base para un mejor emprendimiento de éxito 
organizacional y que a la vez permita a diversas empresas ser sostenibles en el tiempo. 
 
Para ese entonces año 2014 este premio tuvo como ganador a la empresa Facusa, la cual 
logro llevarse la medalla de oro; pero este premio se siguió desarrollando con miras al 2015, 
el cual se obtuvo como resultado la premiación a una entidad pública,  La ONPE, entidad 
perteneciente al estado. Que como resultado se vio evidenciado que el sector público también 
puede desarrollarse competitivamente ante el sector privado. 
 
Figura N° 2: Producción de la Industria de Productos Textiles. 
 
Fuente: PRODUCE  (2016). 
Elaborado por: IEES “Instituto de Estudios Estadísticos y Sociales” – SIN “Sociedad Nacional de 
Industrias”. 
 
En la figura N° 2, se muestra como la industria textil en los últimos 5 años se ha sumergido 
en pérdidas, los cuales evidencia una baja productividad que se ha visto mermado por el 
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ingreso de insumos y productos textiles chinos. Vemos que en el 2013 los puntos 
porcentuales fueron de -4.0 mientas que para el 2016 aumento a -6.2, cifras preocupantes 
para el sector. 
1.1.3 Local 
Actualmente en las empresas de confección textil por exigencia de los mercados, han 
aumentado el proceso de sus operaciones dentro de las pequeñas plantas industriales donde 
hay la necesidad de cumplir con la entrega de productos diversos en el menor tiempo posible, 
ello hace que se exija ajustes en las diversas operaciones en la cual tengan como fin 
desarrollar un bajo nivel de inventarios y que estos generen un menor tiempo en los procesos, 
sin perder en gran medida el control que representa poder obtener una mejor calidad de 
servicio.  
En tal contexto, se vio la necesidad analizar, estudiar y/o implementar una metodología que 
contribuya a ser más competitiva la empresa. 
Inversiones Hilpa SAC. Es una empresa fundada en el año 2009, como una empresa 
manufacturera de confección textil, que en sus inicios mantuvo una visión estratégicamente 
favorable a sus pretensiones y convicciones de desarrollar y facilitar las mejores prendas 
elaboradas con algodón 100% peruano y que conforme a la gran exigencia y demanda de 
productos textiles, fue diversificando la elaboración de sus productos; paso de elaborar solo 
prendas para bebes en sus inicios a desarrollar actualmente una diversidad de prendas tanto 
para bebes y niños como por ejemplo (polos, chompas, ajuares, jeans, conjuntos, gorros, 
accesorios para bebes, colchas, vestidos, blusas, bodys, camisas, etc.).  
Ello trajo consigo el buen posicionamiento de su marca de nombre BEBELU, el cual viene 
teniendo presencia en diversos departamentos del Perú. 
Dichos productos se ajustan a las exigencias de los clientes y por ello se desarrollan en 
diversas tallas, desde “0M, 3M y 6M” tallas estándar para Bebes; como también tallas que 
van desde los 12M, 18M, 24M, 36M, 4A y 5A; exclusivamente para niños.  
A ello se le suma un valor agregado el cual brinda una diversidad de modelos “Moda” y 
colores como Pansy, Rosado, Celeste, Amarillo, Crema, Blanco, Chicle, Lila, Azul, Rojo, 
Beige, Verde Gerber, Sky Claro, Sky Oscuro, Melange, etc. 
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Figura N° 3: Muestra de Prendas que se Fabrican en la empresa Inversiones Hilpa SAC. 
 
Fuente: Base de Archivos de la Empresa. 
 
Teniendo como base un proceso sostenido en 8 áreas definidas y distribuidas conforme al 
desarrollo que implica el sector textil, las demandas y exigencias permitieron que la empresa 
tenga un permanente incremento anual del volumen de sus fabricaciones llegando a fabricar 
unas 80.000 prendas aproximadamente al año con ingresos que bordean los S/.307,805. 00 
nuevos soles; la gran aceptación e incremento de su cartera de clientes, hicieron que la 
empresa pierda el sentido organizacional en algunas áreas.  
Esto quiere decir que al diversificarse y obtener nuevos clientes en los distintos 
departamentos del Perú; hicieron que la empresa se enfoque en el proceso mas no en la 
organización del área de almacén de productos terminados. Si bien la empresa inversiones 
Hilpa SAC es una empresa que puede cumplir las expectativas de producción que demandan 
sus clientes; esto genero un bajo cumplimiento de sus despachos, no por un tema de bajo 
nivel de producción o bajo nivel de stock de productos; sino porque se vio afectada por la 
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gran cantidad de  productos ingresantes al almacén que generaron un descontrol en el área, 
como problemas de desorden que no fueron analizados y tomados con la debida importancia 
del caso; problemática que generaría los malos despachos, baja versatilidad del personal en 
el trabajo; así como también afectando deficientemente la productividad en el área en 
mención. 
Mediante el apoyo actual de la empresa a fin de analizar los sus problemáticas, se procedió 
a listar los problemas por los que atraviesa la organización a fin de determinar la pérdida que 
estas generan para la empresa y buscar alternativas de solución: 
 Retrasos en los despachos de los productos. Baja productividad. 
Este problema representa una gran pérdida para la empresa, ya que, al no cumplir con los 
tiempos establecidos de entrega, que se gestionan en la orden de compra a recibir, el cliente 
cancela el pedido representando un 35% de su cartera de clientes que incidieron en esta 
acción solo en lo que va del año. Ello se debe a que en el sector textil el tiempo para generar 
nuevas tendencias en  los productos textiles es esencial para poder suplir las demandas que 
por lo general se adelantan unos 3 meses en promedio a las estaciones entrantes (verano, 
invierno, otoño, primavera). 
 
La fabricación de las prendas ya sea para niños o bebes es muy variable en operaciones, 
tiempo, costo y por consecuente en el precio del producto; por lo cual teniendo la 
cancelación de un pedido, en la que un cliente que en promedio lo realiza cada 15 a 25 días; 
este representaría una pérdida de no menor a los S/4,037.00 nuevos soles por un pedido 
cancelado. Teniendo en cuenta que dicho monto representa solo de 1 cliente y que 
aproximadamente dichas cancelaciones al mes bordean los S/.12,111.00 nuevos soles en 3 
a 4 clientes que cancelan sus pedidos solo en el mes de abril. 
 
 Horas extras innecesarias para el cumplimiento de los despachos. 
Una empresa manufacturera que genera costos innecesarios se inmiscuye en pérdidas 
ocultas que a simple vista no son perceptibles. Por ello la falta de procedimientos en el área 
de trabajo, la poca capacidad de cumplimiento de funciones y la poca o nula planificación 
de su proceso laboral generan que los trabajadores tengan que alargar su jornada laboral en 
la empresa que si bien es beneficioso para los colaboradores, incurren negativamente para 
los beneficios de la empresa, puesto que muchas veces se apoyan en esta medida para poder 
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dar cumplimiento a las actividades que el área de almacén requiera; teniendo como datos 
tomados de la planilla de la empresa los 2 colaboradores pertenecientes al área de almacén 
de productos terminados más 1 colaborador adicional de apoyo para darle mayor 
versatilidad a los despachos a destiempo, incurren en costos adicionales que bordean los 
S/. 2754.40 nuevos soles, lo cual genera un monto considerable a tener en cuenta.  
 
 Bajo nivel de facturaciones generadas. 
En este punto es necesario mencionar que esta problemática es consecuencia del bajo 
cumplimiento de los pedidos de los clientes, ya que al no tener un sistema adecuado de 
despachos con versatilidad; los clientes ven formas diversas de sustituir los productos con 
el requerimiento a otras empresas; ello conlleva a que la empresa inversiones Hilpa S.A.C 
maneje o desarrolle un plan de mejora corporativa e organizacional puesto que la imagen 
de la empresa empieza a verse afectada por la poca confiabilidad que puede llegar a 
representar. Este problema genera que el flujo de facturación se reduzca a consecuencia de 
los retrasos.  
 
Observando el bajo nivel de facturación, afecta de manera directa a la empresa ya que 
según los datos dados por la empresa en el 2016 y 2017 la facturación del mes de abril fue 
de S/.46,480.00 nuevos soles sin variación significativa entre los dos años del mes de abril, 
comparándola con el año actual, donde la facturación asciende en S/.44,934.00 nuevos 
soles. Ello quiere decir que el nivel de facturación disminuyo en S/. 1,546.00 nuevos soles. 
 
 Procesos de Composturas de prendas falladas listas para despacho. 
Este punto es otro que representa un mal, afectando de manera influyente en el mejor 
ordenamiento y control de lo que ingresa y sale del almacén, en esta punto se observa que 
el proceso de trabajo es deficiente puesto que cuando las prendas por culminar llegan al 
área de acabado, los colaboradores tienen y sienten la presión de su supervisor para poder 
darle el procedimiento de calidad del producto, ello genera que en muchos de las prendas 
sea analizadas de manera rápida sin el debido detenimiento que amerita los productos de 
una empresa con exigencias A1 en calidad. 
Ello hace que en al momento de que el lote de prendas sea trasladad al área de almacén el 
trabajador de dicha área sea quien de aviso al supervisor de las fallas u errores en costura, 
estampado, bordado o complicaciones en las telas las cuales den por conveniente volverlas 
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a enviar a compostura. Esta demora en la reposición prendas falladas influye 
considerablemente en los despachos que se generan en el almacén, por ende esta baja 
estandarización de calidad genera un reproceso el cual es medido como costo por la 
utilización de materia prima dependiendo de la compostura, que por estimación representa 
unos S/.2.50 nuevos soles por prenda; que si lo agrupamos en los distintos lotes de prendas 
por modelo representan unos S/.25.30 al día el cual mensualmente se genera una pérdida 
de S/.303.60. Como se entiende este punto tiene poca influencia ya que las fallas no son de 
consideraciones altas. 
 
Para un mayor entendimiento se presenta el siguiente cuadro, el cual se representa mediante 
barras las pérdidas generadas por cada problema mencionado genera en la empresa 
Inversiones Hilpa SAC. 
 
Figura N° 4: Problemas Identificados en la empresa Inversiones Hilpa SAC. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la figura N° 4 Se observa el índice de pérdidas que se genera en cada uno de los 
problemas detectados, calculados durante 30 días laborales en el que se desarrolla el 
proceso de fabricación, el resultados de mayor incidencia los retrasos en la entrega de los 
productos. En tal sentido y bajo esa premisa, el desarrollo del proyecto de investigación 




Figura N° 5: Diagrama de Ishikawa.  
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Causas que generan los retrasos en los despachos y que fomenta la baja productividad. Diagrama de Ishikawa
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Según lo descrito por el Diagrama de Ishikawa, la empresa Inversiones Hilpa SAC, presenta 
diversas causas que generan las deficiencias en el almacén de productos terminados, 
teniendo en cuenta ello se observa que hay errores en los despachos, demora en la selección 
de productos, falta de planificación por la no ubicación de los productos, falta de un control 
de la recepción del producto, el no llevar un buen control y verificación de los ingresos y 
salidas de almacén, etc. Esto conlleva a que se requiera proveer una mayor cantidad de 
artículos, y con lo cual tener un bajo nivel de inventarios los cuales se pueda dar rotación a 
los pedidos del cliente en el menor tiempo posible, cabe resaltar que los clientes en su 
mayoría 80% son tiendas de venta, que por ende dichos clientes exigen sus pedidos en el 
menor tiempo posible.  
Para obtener un adecuado diagnóstico de las causas más importantes se procedió a 
ponderarlas en una matriz de correlación, la cual se establece de la siguiente manera. 
Tabla N° 1: Matriz de Correlación de causas del problema en el almacén de productos 
terminados de la empresa Inversiones Hilpa SAC. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla adjunta líneas arriba, podemos ver la comparación que se da entre las causas, a 
fin de ponderarlas, dándole un puntaje de 0 si no hay relación y 1 si entre las causas existe 
una relación, dicha ponderación ayudara a definir mejor nuestras causas principales de las 
secundarias, de manera que podamos establecer el mejor la herramienta de solución. 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 P17 P18
P1 Falta de planificación del control de los productos 1 1 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 7
P2 Demora en la selección del producto requerido 1 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 7
P3 Despachos erroneos 1 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 7
P4 Falta de capacitación 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4
P5 Movimientos innecesarios 0 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 7
P6 Productos terminados sin clasificación 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4
P7 Prendas mal Ordenadas 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
P8 Falta de control de prendas existentes 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
P9 Inexistencia de señales y avisos 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 6
P10 Pedidos desordenados que dificulta el trabajo 1 1 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5
P11 Carencia de un definido proceso de registro de prenda 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
P12 No se cuenta con una lectora de codificación 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 3
P13 Computadora sin un Sistema establecido 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2
P14 Falta de organización en herramientas (escalera, cajas,etc) 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 4
P15 Procedimiento de realizacion de despachos no estandarizado 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 3
P16 Ausencia de un plan Maestro para la priorizacion del despacho
 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
P17 Tiempos prolongados en los despachos 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3
P18 Carencia de limpieza e interrupciones en el flujo de traslado 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 5




Tabla N° 2: Diagrama de Pareto "Causas de la problemática planteada". 
 
      Fuente: Elaboración propia 
 
Figura N° 6: Diagrama de Pareto de las Incidencias mostradas en la tabla N°2. 
 
   Fuente: Elaboración Propia. 
 
Según el análisis de Pareto desarrollado, se puedo observar que los despachos erróneos y 
con retrasos es uno de los que mayor incidencia se tiene, ello tiene por consiguiente que la 








1 Falta de planificación del control de los productos 7 9.3% 9.33%
2 Demora en la selección del producto requerido 7 9.3% 18.7%
3 Despachos erroneos 7 9.3% 28.0%
4 Movimientos innecesarios 7 9.3% 37.3%
5 Inexistencia de señales y avisos 6 8.0% 45.3%
6 Pedidos desordenados que dificulta el trabajo 5 6.7% 52.0%
7 Carencia de limpieza e interrupciones en el flujo de traslado 5 6.7% 58.7%
8 Falta de capacitación 4 5.3% 64.0%
9 Productos terminados sin clasificación 4 5.3% 69.3%
10 Falta de organización en herramientas (escalera, cajas,etc) 4 5.3% 74.7%
11 Carencia de un definido proceso de registro de prenda 3 4.0% 78.7%
12 No se cuenta con una lectora de codificación 3 4.0% 82.7%
13 Procedimiento de realizacion de despachos no estandarizado 3 4.0% 86.7%
14 Tiempos Prolongados en los Despachos 3 4.0% 90.7%
15 Prendas mal Ordenadas 2 2.7% 93.3%
16 Falta de control de prendas existentes 2 2.7% 96.0%
17 Computadora sin un sistema establecido 2 2.7% 98.7%
18 Ausencia de un plan Maestro para la priorización del despacho 1 1.3% 100.0%
75
Diagrama de Pareto de las causas de la problemática en el Almacen de productos terminados de la 




innecesarios, los ambientes desordenados, etc. reflejan en conjunto un 50% de las 
incidencias. 
Cabe mencionar que  los resultado obtenidos en la tabla N°2 representan el 80% de la 
problemática siendo 11 las causales, para un mejor entendimiento se presenta la siguiente 
tabla el cual permitirá relacionarlos entre sí. 
Tabla N° 3: Diagrama de Estratificación. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Figura N° 7: Gráfico de Estratificación para Contrastar de Resultados. 
 
          Fuente: Elaboración Propia. 
CAUSAS PUNTAJE CATEGORIA TOTAL
Falta de capacitación 4
Falta de planificacion del control del producto 6
Falta de organización en herramientas (escaleras, cajas, etc) 3
Pedidos desordenados que dificulta el trabajo 5
Procedimiento de realización de despachos no estandarizado 3
Demora en la selección del producto requerido 6
Inexistencia de señales y avisos 5
Despachos erroneos y con retraso 7
Productos terminados sin clasificación 4
No se cuenta con una lectora de codificación 3
Computadora sin un sistema establecido 2
Ausencia de un plan Maestro para la priorización del despacho 1
Movimientos innecesarios. 6
Carencia de limpieza e interrupciones en el flujo de traslado 5
Carencia de un definido proceso de registro de prenda 3
Tiempos Prolongados en los Despachos 3
Falta de control de prendas existentes 2








En el análisis realizado conforme a lo observado por la tabla N°3 se entiende que las 
principales causas al problema se desarrollan en la categoría de logística del área de almacén 
de productos terminados de la organización, el cual conforme a cálculos se obtiene que 
representa un 40,00%. 




% de causas = 
28
70
x100 = 40% 
 
De acuerdo a lo visto en las tablas y figuras se procederá a presentar un cuadro de 
alternativas, las cuales fueron seleccionadas con criterios avocados a resolver la 
problemática planteada que presenta la empresa Inversiones Hilpa SAC. 
Tabla N° 4: Alternativas de Solución. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Como se puede apreciar en la tabla N° 4 con el desarrollo de las 5´S, se pretende lograr el 
orden del área en cuestión, de tal manera que se ejecuten y desarrollen una disciplina 
enérgica de cada uno de los componentes de esta metodología la cual genere las bases para 
mantener los estándares de desempeño, que por consecuente logre la mejora productiva del 
área y que a la ves sirva como pilar para la aplicación de otras metodologías de mejora 
continua, facilitando su adaptación y compromiso ya asumido mediante el desarrollo de las 
5´S. 
ALTERNATIVAS Tiempo de ejecución Inversión necesaria Conocimiento de la técnica Total
5'S 5 3 4 12
kanban 3 1 1 5
Gestión de almacén 4 2 3 9
Justo a tiempo (JIT) 2 2 2 6
Six Sigma - DMAIC 1 2 1 4
Criterios
Alternativas de Solución
El puntaje de cada Item, hace referencia a consideraciones en cuanto a facilidad, costo de inversion y 





Así mismo, se realizó la matriz de priorización en el cual se determina que la categoría de 
mayor incidencia es en logística de almacenamiento y distribución con 44%; a la ves ello no 
quiere decir que las otras dos categorías son menos importantes, pero que una vez 
solucionado la categoría con alto índice de deficiencias, se pueda proceder a solucionar las 
otras dos. 
Tabla N° 5: Matriz de Priorización. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
1.2 Trabajos previos  
1.2.1 Internacionales 
BERMEO, M y ANDA, J. (2016). Planear una metodología con la cultura 5s´S para mejorar 
la productividad de una industria metalmecánica. Tesis (Título de ingeniero en producción 
industrial). Quito: Universidad de las Américas, 2016 ,105 pp. 
 
El investigador tuvo como objetivo general es planear las 5´S, el cual sirva para mejorar la 
productividad teniendo en cuenta el uso de las herramientas de las 5´S; por el cual nos indica 
que se debe de enfocarse en la organización, orden, limpieza, estandarización y disciplina 
de no solo un área en específico sino también que se generalice en las diversas áreas. 
 
En cuanto a la metodología de la tesis, se desarrolló mediante una investigación de tipo 
aplicada, ya que se hará uso de las 5´S a fin de mejorar un área en específico que para este 
caso es el área productiva; por lo que su diseño de investigación es experimental, ya que se 















































































































GESTIÓN 1 2 0 0 1 1 Medio 5 28% 4 20 2 G. Al
LOGÍSTICA 2 2 1 0 2 1 Alto 8 44% 5 40 1 5's
PROCESOS 1 1 2 0 0 1 Medio 5 28% 4 20 3 (JIT)




Para poder desarrollar su investigación tuvo por conveniente la recopilación de datos 
obtenidos tanto en observación como en los registros de la empresa los cuales fueron 
analizados oportunamente. Teniendo como resultado indicadores de baja productividad que 
adicional a ello se tomaron nota de los diversos factores causales de la problemática; como 
por ejemplo la falta de organización y orden del área. 
 
Al finalizar la tesis los autores concluyen que en la comparativa del antes y después de la del 
desarrollo de la tesis se obtuvieron resultados muy notorio. Señalándose que se lograron 
establecer las actividades correspondientes de acuerdo a la planificación y el cronograma 
planteado en la tesis, las cuales estuvieron avocadas en desarrollar la cultura de la 
organización e incluyendo las 5 etapas de la metodología. En tal sentido, para el buen 
desarrollo de dicha metodología, se desarrollaron capacitaciones que conjuntamente con el 
comité organizador integrado por los colaboradores se obtuvo pudo obtener un mayor 
beneficio, logrando ello desarrollar el aumento significativo de un 15% de productividad, lo 
cual obedece a la buena planificación para su implementación, también cabe resaltar que 
dicho aumento repercutió en la cantidad productiva el cual paso a ser 75 piezas más a la que 
diariamente se establecía, lo cual trajo consigo que la eficacia aumente en un 18% y la 
eficiencia en cuanto a los tiempo de producción después del desarrollo sea un 25% más que 
en principio. En consecuencia, también se vio la necesidad de delimitar las zonas laborales, 
que a la vez se estableció un área adecuado para cada producto y se reubicó la distribución 
de planta, de la misma manera todo se rotulo a fin de obtener una mayor identificación de 
las áreas; así como también propiamente dichas las jornadas de limpieza. 
Por lo tanto la tesis aporta a la presente investigación ya que mejora la productividad 
y desarrolla para bien la ética de disciplina debido a la implementación de las 5´S. 
 
OCHOA, Byron (2013), en su tesis “Propuesta para la implementación de la herramienta 5´S 
en la empresa textil Zoga”, para optar el título de Ingeniero de la Producción y Operaciones, 
Cuenca – Ecuador, Universidad del Azuay. Facultad Ciencia y Tecnología, 79pp. 
 
Para esta investigación tuvieron como objetivo primordial mejorar la productividad, calidad, 
seguridad y organización en el área de trabajo mediante el desarrollo e implementación de 





La presente investigación es de tipo aplicada, cuyo diseño es explicativo. El cual, para poder 
hacer un eficiente desarrollo de la misma, se tuvieron que hacer uso de la base de datos de 
la empresa, así como también de los registros realizados durante el desarrollo de la 
investigación, con lo cual sirva para la comparativa. Como finalidad de ello se obtuvieron 
diversos análisis tanto causales como estadísticos los cuales dieron un mejor panorama de la 
problemática a la cual se requería mejorar.  
 
Esta investigación concluye expresando que se logró mejorar e incrementar la productividad 
el cual paso a ser un 33.33% de tal forma que se logró pasar de 40prendas fabricadas a 60 
prenda,  otro de los logros fue que se logró disminuir el proceso de termino en la fabricación 
de prendas puesto que antes de 3 prendas en fabricación solo 1 prenda era terminada y 
almacenada, de tal manera que en el almacén se vio un aumento de la eficiencia y que antes 
los resultados de la metodología 5´S representaban 44%, algo que en el área de almacén es 
muy crítico puesto el reducido espacio en una empresa pequeña es muy común, luego de 
implementada las 5´S se logró un aumento significativo del 80.8% en promedio de la 
evaluación y mejor distribución del espacio en el almacén. Esta metodología demostró que 
es una implementación factible en todas sus formas ya se “económica, social o practica”.  
 
La tesis es importante para la investigación ya que se logra mejorar la productividad 
utilizando herramientas 5´S, pero no solo en un área en específico, puesto que en la tesis 
mencionada se puede ver que se mejoró las distintas áreas de la empresa incluyendo el área 
de almacén, área en el que la presente investigación e está desarrollando con énfasis.  
 
CRUZ Salinas, Israel (2014), presentó la tesis “Sistema de gestión de calidad y normativas 
de 5´S para la optimización de la productividad en la empresa Ralomtex”, para optar el título 
de Ingeniero Industrial, Ambato – Ecuador, Universidad Técnica de Ambato, Facultad de 
Ingeniería en Sistema Electrónica e Industrial, 241pp.  
 
El objetivo general implantar un sistema de gestión de calidad y a la vez la aplicación de del 
método 5´S a fin de que sirva como base para estudiar las incidencias y mejoramiento de la 
productividad en la empresa textil Ralomtex.  
La metodología de la presente investigación es de tipo exploratoria, analítica y descriptiva, 




trabajadores y cuantitativo porque se basa a través de indicadores estadísticos. De tal manera 
que estos sean comparados con los resultados después de la aplicación, para ello se hizo uso 
necesario de instrumentos como son fichas técnicas y la base de datos de las anteriores 
programaciones. Que en consecuencia se reflejaron en la deficiencia organizacional y de 
limpieza en que se desarrollaban las labores de cada trabajador, lo cual repercutía 
considerablemente en el desarrollo óptimo de cada uno de ellos. 
 
Basándonos solo en la aplicación de las 5´S, en primer lugar se implanto la técnica de tarjetas 
rojas, las cuales fueron colocadas sobre los elementos considerados en poco uso o que en el 
peor de los caso no obtienen ningún uso que por consiguiente deberían de ser retirados, de 
tal manera que estos sean reubicados a fin de optimizar el lugar de trabajo, a la vez darle el 
seguimiento y la evaluación permanente de la propuesta con la finalidad de que esta sea 
necesaria para la verificación, mejoramiento y en algunos casos la realización de 
modificaciones para poder garantizar los productos que la empresa ofrece. 
Como conclusión de la tesis presentada por el investigador, expresa que la aplicación de las 
5S permitió mejorar las áreas y puestos de trabajo de la empresa en donde se desarrolló la 
propuesta, esto ocasionó que el personal de la empresa logren mantener de manera ordenada 
sus ambientes laborales, que por supuesto esto genero también un mejor control del aspecto 
físico en el que se desarrolla el proceso de confección. En tal sentido en las encuestas 
realizadas en la investigación el 90% de los empleados es consiente que la falta de aplicación 
de normativas de 5´S hace que la productividad sea ineficiente y en la mayoría de los casos 
no se cumpla con la programación estimada en el plan de trabajo, a la vez y con el mismo 
porcentaje consideran que mantener un ambiente adecuado para poder desarrollar sus 
actividades, se retribuiría con una mejor productividad.  
 
Por tal se hizo análisis de la productividad el cual arroja que se logró el aumento productivo 
de la fabricación de prendas a 180 prendas, en las cuales se mejoró la productividad 
considerando que se optimizo a la vez el área de almacén.  
 
En cuanto al costo-beneficio se puede decir que los resultados fueron beneficiosamente altos, 
teniendo como margen de ganancia de 2500 por lote producido, sin tener la inclusión de la 




mano de obra perteneciente al área de almacén. La mejora también favoreció en la 
eliminación objetos y necesidades que obstaculizan su trabajo, hace que el trabajador 
físicamente este más activo y repercuta dicha motivación en la optimización de los tiempos 
de proceso. 
 
Constituye la tesis un antecedente importante en la presente investigación  debido a  que se 
logra adecuar mejor el ambiente de trabajo  mediante las 5´S, y que mediante esta se puede 
optimizar la productividad de cualquier tipo de área y sector aplicable. 
 
GACHARNÁ, Viviana y GONZALES, Diana (2013), en su tesis “Propuesta de 
mejoramiento del sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando 
herramientas de Lean Manufacturing” para optar el título de Ingeniero Industrial,  Bogotá - 
Colombia, Pontifica Universidad Javeriana, Facultad de Ingeniera, 147 pp.  
 
El objetivo es generar una propuesta que permita el mejoramiento del sistema productivo, 
de tal manera que las áreas que cumplan con los estándares de una mejor organización y 
control, el cual afecte de manera positiva los niveles de productividad.  
 
La tesis metodología es de tipo aplicada cuyo diseño es descriptivo. Teniendo como apoyo 
para el correcto desarrollo datos consignados por la propia empresa y los registros realizados 
en la evaluación inicial, por ende ello evidencio la falta de control del área, lo cual dificultaba 
el desarrollo efectivo de cada colaborador. 
 
Esta tesis fue constituida para buscar la solución a los diferentes problemas que aquejaban a 
las áreas de la empresa, de tal manera que diversas propuestas fueron planteadas; una de las 
más resaltantes en la tesis fue la utilización de las 5´S, con lo cual se llegó a tener un mejor 
control del área; incentivando a que el desarrollo laboral sea efectivo y provechoso. Como 
resultado obtenido y mediante la utilización de un programa de simulación, se observó que 
una mejora en la reducción del tiempo de ciclo del 12%; el cual trajo consigo una influencia 
positiva en la mejora de los indicadores por tal se estableció que la reducción del takt time 
fue de 20% en los tiempos de ensamble problema principal el cual constituía el cuello de 





Este estudio desarrollado por el tesista aporta al desarrollo de la investigación porque 
contempla a la  metodología 5´S como una representación de la mejora continua en el sistema 
de un proceso. 
 
SERRANO, Juan (2018) en su tesis “Plan para la implementación de las 5´S como 
herramienta de mejora continua en el área de producción de la empresa Kálido”, para optar 
el título de Ingeniero en Administración de Empresas, Cuenca - Ecuador, Universidad del 
Azuay, Facultad de Ciencias Administrativas, 108 pp.  
 
Para Serrano el objetivo por el cual desarrolla este trabajo es poder llegar a contribuir en el 
incremento productivo mediante la técnica 5S, de tal manera que fomente la cultura 
organizacional en el control y limpieza del área fomentando así un ambiente adecuado para 
el trabajo y la base para una mejora continua.  
 
Dicha metodología que se desarrolló en la tesis está basada en una investigación de tipo 
aplicada y a la vez explicativa. Puesto que muy aparte de hacer uso de una metodología ya 
establecida, antes de ello se tuvo que evidenciar la problemática y las causas, haciendo uso 
de recursos brindados por la empresa como son la base de datos de programación, así como 
también la observación y registro del propio investigador. Lo cual evidencio la falta de orden, 
limpieza y estandarización del proceso del área por falta de una mejor planificación en 
cuanto a la organización de la misma. 
 
Se concluye la tesis determinando que se propuso una regeneración en la estructura, en el 
cual los resultados del desarrollo del programa de las 5´s fueron óptimos puesto que, en la 
aplicación del Seiri se logró una mejora del 87% en la primera quincena y que los resultados 
fueron mejores en la segunda quincena pues se logró llegar a 96%. En tanto que en la 
aplicación de Seiton se logró mejorar el control visual de los elementos de trabajo y que con 
ello el porcentaje de mejora pasó de llegar al 99% en la primera quincena y lograr en la 
segunda quincena el 100%. En cuanto al Seiso, etapa de limpieza para su mejor 
entendimiento; se logró lo esperado al incrementar la seguridad en el lugar de trabajo, a la 
ves reducir los costos y perdidas de materiales, por tal se logró un mejor ambiente laboral el 
cual en mediciones porcentuales tanto en la primera y segunda quincena se logró establecer 




En la etapa del Seiketsu y la finalidad de estructurar la logística de las 3 primeras etapas fue 
muy satisfactoria puesto que se logró los objetivos de detectar y verificar las falencias para 
su mejora y solución el cual paso de estar en la primera  quincena en 99% y para la segunda 
quincena en un 100%.  
Por cuanto a la última etapa de esta metodología Shitsuke “autodisciplina”, se pudo lograr 
el propósito de concientización para seguir logrando el desarrollo de las 4 anteriores etapas 
de las 5´S, el cual se vio reflejado en la evaluación porcentual el cual arrojo tanto en la 
primera quincena un 99% y para la segunda se logró llegar al 100%. Cabe mencionar que se 
instó también por la realización de un programa de sensibilización en el cual la empresa 
podrá contar con personal capacitado para implementar y establecer de manera continua un 
sistema de 5S. 
 
Es relevante la tesis en  la presente investigación debido a que se mejora obtenida en el 
desarrollo de su investigación es muy tentativa el modo y los resultados por los cuales se 
obtuvieron y mejoraron diversos procesos dentro de la organización. 
 
1.2.2  Nacionales 
 
DE LA CRUZ, Roger (2016), en su tesis “Implementación de la filosofía de las 5´S y 
controles operacionales en el almacén de prendas en proceso, para optimizar la gestión del 
almacén en la empresa textiles camones” para optar el título de Ingeniero Industrial, Lima – 
Perú, Universidad Privada del Norte, 125 pp.  
 
Por objetivo primordial del estudio es estructurar la implementación de la filosofía 5S y 
controles operacionales que permitan mejorar y optimizar de manera progresiva la gestión 
de almacén dentro del área.  
El diseño desarrollado en la tesis es pre-experimental, cuyos los instrumentos utilizados para 
la obtención de datos fue los registros de la base de datos de la propia empresa. Con los 
cuales el autor descubrió que la cantidad de inventario en el área era excesiva, de tal manera 
que se hacía necesario desarrollar una metodología y controles operacionales a fin de mejorar 




Se concluye de esta implementación de herramientas que se obtuvo una disminución 
significativa del inventario el cual en un principio era de un nivel muy alto y que contenían 
prendas del año 2011 al 2014, por lo que se observa en la tesis una mejora considerable de 
86%. Ya que se vio reflejada en la cantidad de prendas con stock sin rotación el cual paso 
de ser una cantidad de 19733 prendas a solo obtener una 2766 prendas. 
En cuanto al nivel de prendas semi-procesadas, mermas y de segundas; llegaron a representar 
el 29% de ello que luego se logró una considerable reducción al 3% en semi-procesadas; en 
cuanto a las prendas de segunda paso de ser un 4% a  1%. 
Esta mejora contrasta que la implementación dada por el tesista resulto de manera efectiva 
considerando que dichos cambios se reflejaron a corto plazo. Esto quedó plasmado no solo 
en la reducción de inventario sino que también que se redujo el stock de antiguamiento del 
APP, es decir, prendas sin rotación desde el 2011 al 2014, la reducción fue de un 86%, 
quedando 14% pendiente de ajuste de inventario. 
Esta investigación destaca por sus resultados obtenidos adicionándole también que mediante 
las 5S se pudo identificar y eliminar todo lo referido a lo que no genera valor; que como 
consecuencia trae consigo que las operaciones sean eficientes y por ende se logre satisfacer 
las necesidades del cliente. 
La tesis constituye un aporte importante a la investigación debido a que se mejora la 
eficiencia en el almacén, mediante la reducción de distintos factores que se presentan en el 
desarrollo de las labores cotidianas en dicha área.  
IBARRA Enrique, Nimer (2017), en su tesis “Aplicación de la metodología 5´S para la 
mejora de almacenamiento de prendas terminadas en la empresa grupo Dedo´s Perú S.A.C, 
Los Olivos, Lima, 2017”, para optar el título de Ingeniero Industrial, Lima – Perú, 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial. 
Su objetivo principal fue mejorar y optimizar el área de almacén de prendas terminadas 
enfocándose en una mejor fluidez de respuesta hacia los clientes, mediante la aplicación de 
la metodología  5´S. 
En cuanto al tipo de investigación que se manejó en esta tesis es cuantitativo de finalidad 
aplicada y a la vez de nivel explicativa, mientras que su diseño de investigación es 




empresa y datos recolectados mediante medición presencial, el cual evidenciaron diversos 
factores que complicaban el desarrollo adecuado de la eficiencia y eficacia; por ende y en 
efecto la productividad. 
En esta tesis tuvo por conclusión que las 5´S mejoró la productividad del proceso teniendo 
como indicador de eficiencia un 70.43% en el pretest a pasar a un incremento del 80.98%en 
el postest. Mientras que en la eficacia se logró una mejora puesto que paso de tener un 
82.28% en el pretest a pasar a un 95.06% en el postest, estas mejoras trajo consigo a la ves 
oportunidades de mejoramiento en cuanto a los ingresos de utilidades, lo que favoreció 
enormemente a la empresa. 
Es importante el aporte de la tesis puesto que sirve como guía y tema de discusión 
por haber logrado la mejora en el área y sector de estudio en la cual se está desarrollando 
está presente investigación. 
OTAROLA, Sofía y ZAPATA, Andrea (2016), en su tesis “Análisis, diagnóstico y Propuesta 
de mejora en las áreas de producción y almacén de una empresa dedicada a la fabricación de 
calcetines”, para optar el título de Ingeniero Industrial,  Lima – Perú, Universidad San Martin 
de Porres, Facultad de Ciencias e Ingeniería, 168 pp. 
 
El objetivo de esta tesis es generar la reducción en la cantidad de mermas que son obtenidas 
en el proceso, así como también reducir el tiempo excesivo entre los procesos que generan 
el desaprovechamiento de los lotes de producción y la demanda dadas en el sector textil. 
 
De la presente tesis se puede identificar que su diseño es cuasi-experimental, de tipo 
cuantitativa en la cual su foco poblacional representa el área e confecciones de la empresa 
textil. El cual hizo uso de la data brindada por la empresa y el análisis de la recolección de 
datos recogidos por los mismos autores, a fin de analizar las causales que generaban la 
problemática. De ello se destaca que en cuanto al análisis de dichos hallazgos se revelaron 
que el área desarrollaba un déficit  en cuanto a su organización del proceso laboral, lo cual 
evidenciaba que ello era generado por la falta de orden, limpieza, estandarización y 





Luego de haber desarrollado toda su investigación el tesista concluye aduciendo que se llegó 
a lograr la mejora esperada, el cual obtuvo registros favorables en el aumento de la 
productividad mediante el desarrollo de las 5´S, lo cual se vio reflejado en el manera que se 
mejoró tanto el área como el estado de la materia prima;  así mismo se concluyó también 
que en la evaluación económica de la propuesta desarrollada los costos involucrados para el 
cumplimiento de la misma y la rentabilidad obtuvieron un VAN de S/.5,705 y una TIR de 
17% en el periodo de 3 años. 
 
La tesis aporta a la presente investigación ya que se logra incrementar la productividad 
mediante la metodología 5´S y otras herramientas de mejora continua las cuales constituye 
la mejora a la problemática en estudio y que representan herramientas fiable a las 
aspiraciones de mejora. 
HERRERA Pezo, Jhosselyn (2017) en su tesis “Mejora en la eficiencia y en el ambiente de 
trabajo en Texgroup S.A” para optar el título de Ingeniero industrial, Lima – Perú, 
Universidad de Lima, Facultad de Ingeniería y Arquitectura, 109 pp. 
El objetivo por el cual se desarrolla la tesis es Incrementar la eficiencia operativa de 
Texgroup S.A mediante la implementación de la metodología 5S en las áreas productivas y 
administrativas de la compañía.   
El tipo de investigación fue aplicada. El cual hace uso de las 5´S, en la cual y para una mejor 
evolución del planteamiento de solución hizo uso de una auditoria de la metodología, así 
como también de datos proporcionados por la empresa, lo cual brindaron un mejor panorama 
de las causas y el problema que se desarrollaba en cuando a la baja productividad. 
En conclusión el autor señala que tuvo por necesidad la evaluación tanto de los tiempos 
dejados de trabajar por interferencias el cual corresponde a un 5,93% el cual reduce 
representativamente la eficiencia un 61.7%  en el pretest, obteniendo en el postest un 
incremento del 63.5% en aumento de eficiencia, teniendo como base la reducción de un 50% 
de las interferencias; pero que a la vez se obtuvo un aumento de 64.4% de eficiencia en 





Para los fines que se realizó la presente investigación la tesis aporta logrando la 
mejora de la eficiencia que es uno de los indicadores importantes en el cual se desarrolla la 
presente investigación, de la misma forma se observó que dicha implementación también 
mejoro económicamente a la empresa, pues competitivamente se volvió más dinámica. 
FLORES, Willy (2017) en su tesis “Análisis y Propuesta de mejora de procesos Aplicando 
mejora continua, Técnica SMED, y 5´S, en una Empresa de Confecciones”, para optar el 
título de Ingeniero  Industrial, Lima – Perú, Pontifica Universidad Católica del Perú, 
Facultad de Ciencias e Ingeniera, 124 pp.  
Su objetivo es desarrollar una propuesta que como finalidad el mejoramiento de la 
producción, mediante el estudio de las herramientas Kaizen, técnica del Smed y 5´S y que 
afecte en cierta medida a la reducción de tiempos de fabricación, costos de producción y el 
desarrollo de un sistema de trabajo que permita la optimización de sus procesos en toda la 
organización.  
La investigación desarrollada es de aplicada, por desarrollar teorías establecidas como las 
5´S, en cuanto al diseño de la investigación es experimental porque se evaluaron los 
resultados en un pretest y un postest. Dicha investigación tuvo la necesidad de adquirir 
diversos datos mediante la técnica de observación y el registro de fichas, los cuales ayudaron 
a analizar las causas por las cuales se planteaba el excesivo tiempo de paradas que se 
generaban en la producción. 
En conclusión, se usaron las  herramientas  consideradas viables Kaizen, técnica del Smed y 
5´S, las cuales se obtuvieron como resultado que se aumentó la producción de polos a 140 
prendas al mes; teniendo en cuenta que a la par de haber aumentado dicha producción 
también se redujo el tiempo de paradas de un 38.07% a un 10% del tiempo de producción. 
A la vez también se concluye que se obtuvo un ahorro de tiempo de 3500 minutos debido a 
la buena distribución que se realizó en el almacén; cabe resaltar que el desarrollo de estas 
propuestas se logró generar un nuevo ambiente de trabajo el cual genero un área mejor 
ordenado y a la vez organizado con lo cual se puede presumir que el área se volvió más 
eficiente.  
Es importante el aporte de la tesis para los fines que persigue la presente 




1.3.  Teorías relacionadas 
1.3.1  Metodología  5S 
Para RODRÍGUEZ (2010) “La estrategia de las 5´S es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo, bien organizado, ordenado y limpio 
[…] integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra S que resumen tareas 
simples que facilitan la ejecución eficiente de las actividades laborales” (p.2). 
Mientras que para GUTIÉRREZ (2010) lo describe: 
Es un método que engloba la participación de distintos involucrados, lo cual en conjunto 
permite organizar los lugares de trabajo a fin de mantener las áreas totalmente 
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. Este enfoque 
metodológicamente es desarrollada por la filosofía japonesa con la verticalidad de lograr 
la calidad, es por ello que considerada que para su logro  se requiere antes que todo 
orden, limpieza y disciplina (p.110). 
Las “5´S”, es la filosofía japonesa, representada por 5 palabras bien definidas tanto que en 
el español significan: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y disciplina. Esta 
metodología es avalada por lograr beneficios directo como mejorar la calidad, productividad 
y seguridad en una empresa. (DOBERSSAN,  2000, p.9)  
Para REY (2005) dice: “Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en 
desarrollar actividades de orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, 
[…] mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la 
productividad” (p.17). 
Ante lo revisado y descrito por los distintos autores, se puede decir que las 5´S representa la 
base para toda mejora continua, y que mediante ella se aprende lo primordial en cuando a 
clasificar lo que verdaderamente se necesita, mantenerlo ordenado para un mejor flujo de 
trabajo y a la ves tener limpio el lugar de trabajo para evitar que tenga repercusión en el 
producto final, aparte de ello se entiende que después de desarrollar bien las 3 primeras S se 
debe de desarrollar la estandarización y la disciplina que genera el mejoramiento continuo y 
las posibles mejoras que se detectaran de manera sencilla para su posterior solución 




Para ello RODRÍGUEZ (2010) muestra los beneficios de esta metodología: 
A. Como beneficio de las 5´S e tiene: 
 
 Reduce los distintos elementos que no son necesarios en el área de trabajo. 
 Facilita y mejora el flujo y acceso de productos o elementos en el lugar de trabajo. 
 Reduce en gran medida la pérdida de tiempos improductivos por la búsqueda de 
elementos no organizados. 
 Reduce las áreas con posibles índices de suciedad. 
 Mantiene en las mejores condiciones las herramientas, equipos u maquinarias que 
sirven de apoyo en la elaboración de los trabajos. 
 Genera una vista agradable al trabajador. 
 Mejora las condiciones de trabajo de manera segura y apropiada. 
 Mejora el control visual de elementos de trabajo. 
 Desarrolla las bases para incorporar nuevas metodologías de mejora continua. 
 Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio. 
 Se desarrolla con la participación de todo en equipo capacitado (p.4). 
B. Las estrategias de las 5´S 
El método de las 5´S, está conformado por las 5 estrategias que son: 
1. Etapa de Clasificar - Seiri 
Actividades del Seiri: Clasificar, seleccionar, descartar, eliminar. 
En esta primera etapa, consiste en seleccionar los productos o elementos necesarios de los 
innecesarios a fin de retirar lo que no se usa del área de trabajo, el objetivo de esta 
clasificación es mantener solo aquello que es útil de manera que podamos tener un mayor 
control del mismo facilitando su identificación, retiro o eliminación.  
Para la identificación de esta etapa se puede hacer uso de herramientas como: 
 Establecer mediante la observación la selección de los elementos necesarios. 
 Hacer uso de formatos que registren los objetos y herramientas necesarias, realizando 




 Realizar un Diagrama de flujo para poder clasificar los objetos necesarios 
organizándolos de los adecuados y separando los dañados u obsoletos. 
 Usar la tarjeta roja, que sirve para la identificación de los materiales para desechar u 
obsoletos. 
Objetivos del Seiri:  
 Prevenir complicaciones y errores por la existencia de elementos innecesarios. 
 Dar un mejor uso al área u espacio en el que se desarrolla esta actividad. 
 Mejorar la visibilidad de los productos, elementos u materiales y otros. 
 Eliminar la mala costumbre de trabajar en desorden y de acopiar elementos 
innecesarios. 
Beneficios del Seiri 
 Liberar áreas ocupadas por elementos innecesarios los cuales puedan permitir colocar 
productos necesarios. 
 Facilitar la visualización de las herramientas, equipos y otros elementos de trabajo. 
 Disminuir los tiempos que se emplean en la búsqueda de los elementos o productos. 
 Evitar el deterioro de los productos almacenados. 
 Conllevar al mejor control de inventarios en salidas y entradas al almacén. 
 Desarrollar arias de trabajo más seguras. 
 Aumentar la visibilidad de las áreas de trabajo. 
 Desarrollar hábitos de organización de los lugares de trabajo. 
 Reducir los movimientos de un lugar a otro (RODRÍGUEZ, 2010, p.6). 
 
2. Etapa de Ordenar – Seiton 
Actividades de Seiton: ordenar, acomodar, organizar y rotular. 
Consiste en ordenar y acomodar todos los productos clasificados como útiles para el 
desarrollo laboral, el cual estén en un lugar adecuado para su fácil búsqueda, identificación 
control, retiro y devolución en cualquier instante. Antes de ello se debe proceder a eliminar 




necesario para desarrollar con mayor fluidez el trabajo. Para realizar el ordenamiento y 
organización de los distintos elementos u productos necesarios se hace necesario definir el 
lugar más acorde a las necesidades de funcionalidad. 
Herramientas:  
 Códigos de Color 
 Señalizaciones 
Objetivos del Seiton: 
 Reducir los tiempos de movimientos y búsqueda. 
 Desarrollar la identificación y ubicación rápida de los objetos. 
 Prevenir y evitar las pérdidas de los productos por deterioro. 
Beneficios del Seiton: 
 Rápida Identificación de los elementos de trabajo. 
 La realización de la 3er S, puede desarrollarse con mayor facilidad y seguridad. 
 Despliega una mejor imagen del área y por lo tanto de la empresa. 
 Pone énfasis en el orden mediante controles visuales. 
 Reduce los riesgos de las zonas del flujo de personal y áreas peligrosas  
(RODRÍGUEZ, 2010, p.7). 
 
3. Etapa de Limpiar - Seiso 
Actividades de Seiso: Limpiar, lavar e inspeccionar. 
Se refiere a la eliminación de partículas a las que se le considera polvo o suciedad de los 
diversos elementos de trabajo, en especial de los productos almacenados y de las 
instalaciones de la empresa. Desde otro punto de vista el TPM considera que seiso se refiere 







 Check list de Inspección o Limpieza. 
 Tarjetas Amarillas. 
Objetivos de la limpieza – Seiso. 
 Reducir la posibilidad que el polvo u suciedad se adhieran al producto y este se 
devalúe, así como también evitar que dicha suciedad  se acumule en el lugar de 
trabajo. 
 Observar prematuramente posibles fallas en las maquinas como fugas de aceite. 
 Programar revisiones momentáneas a los equipos y maquinas por más que estas se 
encuentren en buenas condiciones. 
 Tratar de eludir y evitar que la suciedad afecte el rendimiento de los equipos. 
 Establecer un lugar seguro para el desarrollo del trabajo. 
Beneficio de la limpieza – Seiso 
 Eliminar los riesgos de accidentes. 
 Incrementar la vida útil tanto de funcionalidad como valor de los equipos y 
herramientas de trabajo. 
 Ayuda a identificar con facilidad los posibles derrame de líquidos de las maquinas o 
equipos. 
 Aumenta y diversifica la utilidad del equipo. 
 Mejora el rendimiento de los equipos y la calidad del producto evitando el deterioro 
por suciedad (RODRÍGUEZ, 2010, p.8). 
 
4. Etapa de Estandarizar – Seiketsu 
Actividades de Seiketsu: estandarizar y mantener con esmero las tres primeras “S”. 
El autor en este punto lo define como la creación de un estado óptimo el cual este en 




mediante la implantación de normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en el área 
de trabajo. 
Por ello la aplicación de las 3 primeras “S”, será más fácil poder detectar los distintos 
problemas que se pueden desarrollar en el transcurso de desarrollo laboral, pues comienzan 
a hacerse visibles de manera oportuna, dándole la soluciono a tiempo a un posible lugar 
desordenado y sucio. Para ello se debe tomar acciones que den solución a los problemas. 
Con la homogenización de las tres etapas anteriores de clasificación, orden y limpieza, en 
esta etapa trata de mantener la eficacia del Seiketsu fin de evitar el retroceso de lo ya 
avanzado o que se vuelva a incurrir nuevamente en los problemas detectados.  
Herramientas:  
 Tablero de control 
 Muestras Patrón o Planillas 
 Instrucciones y procedimientos 
Los Objetivos de la estandarización – Seiketsu. 
 Reducir todas aquellas causas que generan suciedad y desarrollan con ello un 
ambiente no confortable en el área laboral. 
 Reducir en su totalidad o progresivamente el tiempo empleado en la aplicación de las 
3 “S” anteriores. 
 Asegurar un adecuado entorno de trabajo el cual brinde las condiciones necesarias 
de seguridad a los trabajadores. 
 Estandarizar y visualizar los procedimientos de operación y de mantenimiento diario. 
Los Beneficios de la estandarización – Seiketsu. 
 Se genera un lugar de trabajo propicio y adecuado para el desarrollo laboral. 
 Se asegura de la mejor manera la salud del personal creando un lugar adecuado e 
óptimo del área de trabajo y que este sea de forma permanente. 
 Se reducen y/o evaden condiciones que puedan generar accidentes o riesgos laborales 





5. Disciplina – Shitsuke 
Actividades de Shitsuke: respetar las reglas por convencimiento propio, cambiar los hábitos 
de trabajo mediante la continuidad y la práctica, disciplina.  
Esta etapa es considerada la más importante de todas, puesto que su desarrollo y ejecución 
hace que las cuatro S anteriores evolucionen de manera permanente. Cabe señalar que 
mediante esta etapa se impulsará todas aquellas actividades de mejora con lo cual se 
obtendrán con certeza beneficios tanto para la empresa como para el personal involucrado 
del área en desarrollo, por tal es muy común decir que mientras todos los trabajadores estén 
con el optimismo y empeño de poder cumplir con estas actividades, se logrará obtener 
resultandos en calidad, ejecución, desarrollo y atención para con el cliente; así como también 
un aumento de la productividad considerablemente positivo para fines de la propia empresa.  
Herramientas:  
 Check list 5´S 
 Ronda de las 5´S 
Los Objetivos de la disciplina – Shitsuke. 
 Desarrollar hábitos de cambio ante los errores el cual sirva como una etapa de 
desarrollo y mejora de nuevas costumbres. 
 Estimar los nuevos procedimientos plasmados para las responsabilidades dadas para 
cada uno. 
 Incluir a los trabajadores en las evaluaciones de las distintas tareas realizadas. 
 Implantar y Fomentar en cada uno de los equipos de trabajo el Liderazgo entre ellos 
para que se obtengan las mejoras. 
 Instruir a todo el personal de trabajo en el desarrollo de los nuevos planes de mejora 
a desarrollar. 
 
Los Beneficios de la disciplina – Shitsuke. 
 Se genera la ética del respeto, así como también el cuidado y minimización de los 
recursos de la empresa. 




 Impulsar éticas de respeto tanto a las normas desarrolladas en el área  como también 
entre los trabajadores. 
 Se desarrolla el convencimiento como medio para desarrollar futuras mejoras en las 
áreas de trabajo (RODRÍGUEZ, 2010, p.10). 
 
1.3.2  Productividad  
El concepto productividad se asume en las bases teóricas como la maximización entre la 
eficiencia y eficacia por tal muchos autores la describen como: 
La productividad son los resultados obtenidos en el desarrollo de un proceso; ya sea por 
el flujo o implantación de un sistema específico, es por ello que incrementar la 
productividad se considera para muchas empresas lograr resultados mejores 
considerando la utilización de recursos para poder generarlos. De manera general, la 
productividad es la medición del cociente dado entre los resultados obtenidos y los 
recursos utilizados para tal fin. Para ello las medidas pueden ser mediante unidades, 
productos vendidos o utilidades generadas; mientras los recursos empleados se 
cuantifican por la cantidad de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquínalos, 
etc. (GUTIÉRREZ, 2010, p.20). 
“Por lo que la productividad es el resultado del producto entre la eficiencia y eficacia” 
(GUTIÉRREZ, 2010, p. 22).  
Productividad = Eficiencia x Eficacia 
Para otros autores la definición para por otro punto de vista, pero siempre llegan al mismo 
resultado como los dice MEDIANERO (2016) el cual lo conceptualiza como: 
Existe consenso que en términos generales es la relación entre el producto desarrollado 
u obtenido de un proceso y los insumos o materia prima empleados para poder llegar a 
ellos, el cual está representado por la eficiencia como indicador de los resultados 
obtenidos. Para otros análisis de unidades económicas es normal la utilización de 
medidas para poder obtener resultados de productividad en términos físicos, 
relacionando estas unidades en forma de productos con las unidades de los insumos. 
Una de las medidas más usuales y/o utilizadas normalmente es la unidad de producto 
obtenido con la cantidad trabajada (horas hombre). De tal forma se puede decir que la 




“La productividad es un ratio o índice que mide la relación existente entre la producción 
realizada y la cantidad de factores o insumos empleados”. (CRUELLES, 2013, p10). 
Productividad = Producción / Factores 
Según una definición general, la productividad es la relación entre la producción obtenida 
por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Así pues, 
la productividad se define como el uso eficiente de recursos –trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía, información – en la producción de diversos bienes y servicios. 
(PROKOPENKO, 1989, p.2). 
“Los factores que son externos y no controlables para una institución pueden ser a menudo 
internos para otra, los factores externos a una empresa, por ejemplo, podrían ser internos en 
las administraciones públicas, o en las instituciones, asociaciones”. (PROKOPENKO, 1989, 
p.23). 
Los factores que menciona son:  
a) Factores Internos:  
 Los Factores Internos duros son:  
-  El Producto. 
-  El área y los equipos. 
-  El factor Tecnología. 
-  Los materiales utilizados y la energía. 
 
 
 Los Factores Internos Blandos son:  
- Todo lo representativo a personas, así como a la  organización y el sistema. 
- Los métodos empleados en el desarrollo del trabajo  
- El modo empleado en la dirección (PROKOPENKO, 1989, p.11). 
 
b) Factores externos 
 
 En cuanto a los ajustes estructurales  
- Los aspectos económicos  





 Los recursos naturales como: 
- La mano de obra empleada  
- La tierra  
- La energía  
- La materia prima empleada 
c) La Administración pública e infraestructura  
 Mecanismos institucionales  
 Políticas y estrategia  
 Infraestructura  
 Empresa pública (PROKOPENKO, 1989, p.16). 
Para GARCIA (2011) nos dice que:  
La productividad representa la relación de los productos generados y los recursos o 
insumos utilizados en la fabricación del producto; o mejor dicho son los factores que 
intervinieron en la producción. El índice de productividad expresa el buen 
aprovechamiento de todos  y cada uno de los factores de la producción, los críticos e 
importantes, en periodo definido. (p.17). 
Pro tal el autor CARRO y GONZALES (2010) describe el concepto como:  
La productividad es la mejora del sistema productivo, pues esta mejora no es 
más que la comparación entre la cantidad utilizada de los recursos y la cantidad 
de bienes o servicios producidos. Es por ello que hablar de productividad se 
refiere al índice en que se relaciona lo por un sistema (salidas o producto) y los 
recursos utilizados para generarlo (entrada o insumos) es decir: 
 
 
En esta situación, normalmente surgen pequeños problemas para: poder definir 
el sistema, así como también indicar de qué manera pueden expresarse los 





A.  Dimensiones de la productividad 
Es usual ver la productividad a través de dos componentes:  
La Eficiencia, “Es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los recursos 
utilizados. también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de 
los mismos, Recordemos que los recursos no son sólo materiales, sino que también pueden 
ser intelectuales, es decir, humanos” (GUTIÉRREZ, 2010, p.21). 
 “La eficiencia significa hacer algo al costo más bajo posible. Es producir un bien o prestar 
un servicio utilizando la menor cantidad posible de insumos” (CHASE, JACOBS Y 
AQUILINO 2009, p. 6). 
 “Es la optimización de los recursos programados en relación a los recursos empleados, 
indica de qué manera se utilizaron los recursos empleados” (URIBE Y REINOSO 2014, 
p.41). 
EFICIENCIA = Recursos Programados / Recurso empleados 
La Eficacia, “Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los 
resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados 
(hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero al no ser eficaz no 
se están alcanzado los objetivos planeados” (GUTIÉRREZ, 2010, p.21).  
Decir que la mejora de la eficacia es un propósito, entonces se puede decir que se tiene el 
propósito de optimizar y maximizar la productividad no solo del proceso sino también de los 
equipos y materiales; es por ello que dar una adecuada capacitación a los trabajadores, es el 
primer índice para poder lograr los objetivos planteados mediante la reducción de los 
defectos propios que se suscitan en ciertas operaciones de los procesos y que pueden 
prescindir de fallas y deficiencias.  
Además, “la eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los empleados y 
generar programas que ayuden a mejorar su trabajo” (GUTIÉRREZ, 2010, p. 22). 
“Eficacia significa hacer lo correcto a efecto de crear el valor máximo posible para la 
compañía. […] significa minimizar la cantidad de tiempo que los clientes deben esperar en 




“Es el logro de los resultados en relación a las metas programadas, ello indica el nivel de 
cumplimiento de objetivos según lo planificado”. (URIBE Y REINOSO 2014, p.41). 
 EFICACIA = Resultados Obtenidos / Resultados Programados 
 
1.4.  Formulación del problema 
1.4.1  Problema general 
¿De qué manera  la aplicación de las 5´S mejora  la  productividad  en el almacén de 
productos terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018? 
1.4.2  Problema específico  
Problema específico 1: 
¿De qué manera  la aplicación de las 5´S mejora  la  eficiencia  en el almacén de productos 
terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018? 
Problema específico 2: 
¿De qué manera  la aplicación de las 5´S mejora  la  eficacia  en el almacén de productos 
terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018? 
1.5  Justificación de estudio 
1.5.1  Justificación Económica 
Este estudio permite desarrollar la metodología 5´S, con lo cual se implementarán diversas 
actividades que tienen como objetivo la mejora productiva y que con ello obtener un mejor 
balance económico en cuanto a los ingresos para la empresa por el óptimo cumplimiento de 
los despachos; y que ello repercuta en la disminución de los costos extras que se incurren 
por el mal desarrollo del trabajo (falta de orden y limpieza), las obstrucciones y el bajo 




1.5.2 Justificación Técnica 
Al implementar actividades enfocados al orden y limpieza, se logra la disminución de tiempo 
para desarrollar una tarea, se mejora el orden y control de área tanto por producto como por 
el proceso de desarrollo del trabajo por lo que con esta metodología se podrá tener un mejor 
control tanto de la eficiencia como de la eficacia del trabajo y que mediante la 
estandarización del proceso enfocado en las 5´S con auditoria, se logre la mejora continua 
del área. 
1.5.3  Justificación Social 
Con el desarrollo de esta metodología, se pretende desarrollar una mejor cultura 
organizacional comenzando en primer lugar por el área de implementación, para que una 
vez obtenido los resultados y que estos reflejen la mejora desarrollada; sirva de base para 
todas las áreas y para cada uno de los trabajadores, a fin de que puedan desarrollar sus 
capacidades profesionales y que ellos se desarrollen en un ambiente de confort en sus áreas 
de trabajo y en su vida diaria; ya que teniendo una empresa con cultura organizacional de 
una u otra manera mejorara la imagen de la empresa tanto interna como externa y la 
confianza en los productos que ofrece. 
 
1.6  Hipótesis 
1.6.1  Hipótesis general 
La aplicación de las 5´S mejora  la  productividad  en el almacén de productos terminados 
de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
1.6.2  Hipótesis específico 
H1: La aplicación de las 5´S mejora  la  eficiencia  en el almacén de productos terminados 
de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
H2: La aplicación de las 5´S mejora  la  eficacia  en el almacén de productos terminados de 




1.7  Objetivos 
1.7.1  Objetivo general 
Determinar cómo la aplicación de las 5´S mejora la productividad  en el almacén de 
productos terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
1.7.2  Objetivos específicos   
 
Objetivo específico 1 
Determinar cómo la aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el almacén de productos 
terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
Objetivo específico 2 
Determinar cómo la aplicación de las 5´S mejora la eficacia en el almacén de productos 













































2.1   Diseño de investigación 
2.1.1  Tipo 
En cuanto al tipo de Investigación el autor mención que “Se basa de acuerdo a la 
investigación teórica; a fin de aplicar dichas teorías existentes de almacenes a la producción 
de normas y procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de la 
realidad” (Valderrama, 2014, p. 39). 
En ese Sentido esta investigación es de tipo aplicada puesto que se aplicará teorías ya 
establecidas como la metodología 5´S para poder dar solución a problemas existentes. 
2.1.2  Nivel 
La investigación es de nivel explicativo porque “Es aquella que tiene relación causal; no sólo 
persigue describir o acercarse a un problema, sino que intenta encontrar las causas del 
mismo” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 126). 
Por tal este estudio es de nivel explicativo ya que busca demostrar la relación que existe 
entre las dos variables (Metodología 5´S y Productividad), y como estos intervienen en la 
estructuración y aspectos de las mismas. 
2.1.3  Enfoque 
Este estudio tiene un enfoque cuantitativo porqué “Se analiza datos numéricos sobre las 
variables y nos permitirá tomar decisiones usando magnitudes cuantificables que pertenecen 
a la escala de razón” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 16). 
Por tal la presente investigación es cuantitativa puesto que los datos a analizar serán 
observados mediante la utilización de la herramienta de estadística SPSS a fin de contrastar 
los resultados y obtener un mejor análisis de los mismos. 
2.1.4  Diseño 
Según Arias (2012) el diseño experimental “Es un proceso que consiste en someter a un 
objeto o grupo de individuos, a determinadas condiciones, estímulos o tratamiento (variable 
independiente), para observar los efectos o reacciones que se producen (variable 




“Los diseños  cuasi-experimentales se diferencian de los experimentales verdaderos porque 
en aquellos el investigador ejerce poco o ningún control sobre las variables extrañas, los 
sujetos participantes de la investigación se pueden asignar aleatoriamente a los grupos  y 
algunas veces se tiene grupo de control. Estos diseños usualmente se utilizan para grupos ya 
constituidos.” (Bernal, 2010, p.146)  
La investigación es de diseño cuasi experimental, ya que el investigador ejerce control 
mínimo sobre la variable independiente. La presente investigación utilizará la modalidad pre 
test y post test con un solo grupo. 
G: O1, O1-2, O1-3,…, O1-30   X   O2, O2-2, O2-3,…, O2-30 
Es un diseño de un único grupo con medición previa (antes) y posterior (después) de la 
variable dependiente, dónde: 
O1: Medición previa (antes de la implementación de las 5´S) de la variable 
dependiente (productividad).  
X: estimulo, 5´S 
O2: Medición posterior (después de la implementación de las 5´S) de la variable 
dependiente (productividad) 
 
2.2  Variables, Operacionalización 
2.2.1  Variable independiente: Metodología de la 5´S 
Según RODRÍGUEZ (2010), La estrategia de las 5´S: “Es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar del trabajo bien organizado, ordenado, limpio, a 
fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria” (p. 2). 
2.2.2  Variable Dependiente: Productividad 
Según GUTIÉRREZ (2010),  La productividad tiene que ver con: “Los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr 























































Según Rodríguez, José 
(2010), La estrategia de las 
5´S “Es una metodología 
práctica para el 
establecimiento y 
mantenimiento del lugar 
del trabajo bien 
organizado, ordenado, 
limpio, a fin de mejorar las 
condiciones de seguridad, 
calidad en el trabajo y en la 
vida diaria” (p. 2). 
 
 
La implementación de la 
metodología  de la 5´S será 
implementado de forma 
gradual y nos permitirá  en 
base a sus componentes a 
ordenar el almacén 
estableciendo indicadores  
para el control del almacén 
a través de la recolección de 
datos en fichas d e  
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Según Gutiérrez (2010),  
La productividad tiene que 
ver con “Los resultados 
que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por 
lo que incrementar la 
productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para 
generarlos”  (p. 21). 
 
A través de la 
productividad y la 
ejecución de sus controles  
como la eficiencia  y 
eficacia se logrará mejorar 
el 
El tiempo de clasificación de 
prendas y los pedidos 
entregados y los datos se 





































2.3  Población, Muestra y Muestreo 
2.3.1 Población 
Para VALDERRAMA (2014) “La población o universo, es un conjunto de elementos, seres 
o cosas, que tienen características comunes, susceptibles de ser observados. Al definir un 
universo, se debe tener en cuenta cuales son los elementos que lo conforman, el lugar y el 
periodo en el que se realiza la investigación” (p. 182).  
Para la presente investigación, la población está constituida por los despachos atendidos 
diariamente en el almacén durante 30 días laborales en el que se desarrolla la investigación. 
2.3.2 Muestra 
HERNÁNDEZ ET AL. (2014) señala que “La muestra es en esencia, un subgrupo de la 
población, digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese grupo 
definido” (p. 175). 
Según VALDERRAMA (2014) afirma que “La muestra es el subconjunto de un universo o 
población, es representativo porque refleja las características de la población”. (p.183). 
En este caso la muestra será igual a la población. 
2.3.3 Muestreo 
Para VALDERRAMA (2014) describe que “El muestreo es el proceso de selección de una 
parte representativa de la población que permite estimar sus parámetros”. (p.188). 
Por tal en el presente proyecto de investigación, no hay muestreo. 
 
2.4  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para desarrollar este punto importante en el desarrollo del proyecto, se procederá a 
desarrollar un plan que nos permita obtener los datos necesarios para poder hacer la 
comparativa, entablar un análisis y su posterior desarrollo para poder revertir dicho problema 
mencionado en el análisis de la empresa. 
Para VALDERRAMA (2014). Dice que  “Recolectar datos implica elaborar un plan 




que incluye los datos que van a ser proporcionados por personas, obtenidos de 
observaciones, documentos, archivos y/o base de datos” (p. 194). 
2.4.1 Técnica e Instrumentos de Recolección de Datos 
Según HERNÁNDEZ ET AL. (2014), la “observación de campo consiste en el registro 
sistemático, válido y confiable de comportamientos y situaciones observables, a través de un 
conjunto de categorías y subcategorías” (p. 252). 
Para VALDERRAMA (2014) “Los instrumentos de recolección de datos son los medios 
materiales que emplea el investigador para recoger y almacenar la información. Pueden ser 
formularios, pruebas de conocimiento, listas de chequeo o recolección de información, 
inventarios, cuadernos de campo, etc.” (p. 195) 
Para la técnica de recolección de los datos se tiene previsto emplear la observación de campo 
y observación experimental; las cuales serán registradas en hoja de registro y hoja 
observación, datos que serán recogidos con ayuda de un cronometro para la medición del 
tiempo empleado en cada despacho que realiza cada trabajador. Así como también se 
utilizaran los registros de datos con que cuenta la empresa para un mejor análisis de las 
mismas. 
2.4.2 Validez del Instrumento 
“La validez del contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio 
específico de contenido de lo que se mide”. (HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA, 
2014, p.201). 
La validez de los instrumentos, así como la veracidad de los datos serán sometidas al juicio 
de 3 expertos de la Escuela de Ingeniería Industrial los cuales darán veracidad a dichos 
instrumentos propuestos a fin de certificar la utilidad de lo propuesto. 
2.4.3 Confiabilidad del Instrumento 
La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su aplicación 
repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales. (HERNÁNDEZ, 





La confiabilidad refleja la importancia de su aplicación, por tal serán el registro de la base 
de datos con que la empresa cuenta de sus despachos en el área de almacén de productos 
terminados. 
 
2.5  Métodos de Análisis de Datos 
El “Análisis datos, luego de haber obtenido los datos, el siguiente paso es realizar el análisis 
de los mismos para dar respuesta a la pregunta inicial y, si corresponde, poder aceptar o 
rechazar las hipótesis en estudio” (VALDERRAMA, 2014, p. 229). 
Para el desarrollo del trabajo, se empleara un análisis descriptivo, el cual nos ayudara a 
realizarla entorno a un antes y un después de la mejora, para ello podremos evaluar dichos 
cambios generados mediante la utilización de un software estadístico “SPSS” (Statistical 
Package for the Social Sciences) por sus siglas en inglés, este programa nos mostrara cuadros 
en los cuales obtendremos los puntos de mejora incurridos después de la aplicación; por lo 
tanto obtendremos resultados que permitan dar veracidad a que dicha implementación es 
favorable o no a la solución de una problemática dentro de un área específica, en este caso 
el área de productos terminados de la empresa inversiones Hilpa SAC. 
2.5.1 Análisis Inferencial 
Cabe resaltar que para la forma de empleo de este software se tomara como base de datos 30 
días. A fin de observar la comprobación de las hipótesis y para ello aplicaremos el método 
estadístico shapiro wilk; si el resultado de la significancia es mayor a 5% (α=0.05) entonces 
utilizaremos el estadígrafo de la prueba no paramétrica Z de Wisconsin; en caso contrario se 
empleara la prueba para resultados paramétricos T-Student. 
2.6  Aspectos Éticos 
Para fines de esta presente investigación se desarrolló cumpliendo los valores éticos 
profesionales, así como también la veracidad de la información presentada de la empresa 
Inversiones Hilpa SAC. Empresa a la cual trabajo y que brinda y da las facilidades para el 
mejor desarrollo del presente proyecto de investigación; por ende se recibió el apoyo de los 
diversos colaboradores que ejercen funciones en dicha empresa, áreas que están netamente 




2.7  Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1 Situación Actual 
 
Presentación de la Empresa  
La empresa Inversiones Hilpa S.A.C es una pequeña empresa que tiene como desarrollo 
económico la producción de prendas de vestir con calidad; estando bien posicionados en el 
mercado, con nuestra marca Bebelú, a través de distribuidores de renombre.  
En sus inicio empezó con la fabricación de ropa para bebés que con el transcurso de los años 
logró desarrollar muchas más operaciones en el proceso lo cual permitió la diversificación 
de prendas y que por lo tanto hoy en día ofrece también una línea de ropa para niños y niñas. 
Inversiones Hilpa S.A.C cuenta con 10 años de valiosa experiencia, lo cual refleja el 
conocimiento tanto en gustos por el buen vestir como también en la moda actual.  
La empresa logro evolucionar organizativamente con el tiempo, logrando contar con todas 
las líneas del proceso productivo, lo que permite tener un mejor control minucioso en el 
desarrollo de sus prendas, generando una mayor calidad en sus productos.  
Inversiones Hilpa S.A.C logro que sea una organización que se va acrecentando 
económicamente con el tiempo, con el aporte profesional y laboral de cada uno de sus 
colaboradores, donde la satisfacción por cumplir con las necesidades de sus clientes es su 
más caro anhelo y por ello están en constante innovación y pendientes de la moda actual.  
Base Legal  
- Razón Social: Inversiones Hilpa S.A.C.  
- Representante Legal: Daniel Florion 
- Actividad Económica: Fabricación de Prendas de Vestir.  
 
Localización  
La empresa Inversiones Hilpa S.A.C, se encuentra ubicada en la calle 14 Urb. Angélica 






Figura N° 8: Localización Geográfica de la Empresa. 
 
  Fuente: Google Maps. 
 
Misión  
Queremos ser parte de cada persona, descubrir en cada prenda la manera de estar más cerca 
de nuestros niños. Buscamos el bienestar de cada cliente. Somos líderes en calidad con 
nuestros productos, y así proporcionamos a nuestra sociedad un producto capaz de competir 
en el mercado nacional e internacional.  
Visión  
Somos líderes en el mercado nacional y nos proyectamos a serlo en el ámbito internacional. 
Ser una empresa símbolo, que ofrezca calidad y variedad en sus servicios de venta y 
productos con valor agregado, contribuyendo en el crecimiento de nuestro país y nuestra 
sociedad. 
Estructura organizacional de la empresa Inversiones Hilpa S.A.C 
En la presente estructura se detallara el organigrama de la organización, en el que se 
estructura la empresa y por la que ha ido implementando diversas áreas conforme a los años 




fueron implementadas por las exigencias de que originaban la diversificación de sus 
operaciones. 
Figura N° 9: Organigrama de la Empresa Inversiones Hilpa SAC. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Desarrollo del proceso de despacho de productos terminados 
Las actividades que se desarrollan en un área de almacén de productos terminados tiende a 
ser muy variables por el tipo de despacho de prenda a realizarse, ya que todo parte de un 
requerimiento de un cliente en específico, el cual coordina conjuntamente con el vendedor 
la fecha de entrega y envió del producto requerido; por tal todo comienza con la recepción 
de la orden de pedido; en ella también se especifica el día y hora máximo de despacho y 
envió, para un mayor entendimiento y la búsqueda de cálculos, en el diagrama presentado a 
continuación se calculó el tiempo en segundos que se desarrolla en la actividad de búsqueda 
de 1 sola prenda entendiéndose que dicho calculo puede ser variable por diversos factores 








Figura N° 10: Diagrama de Flujo del Proceso de Despacho. 
 
 Fuente: Elaboración Propia. 
Si bien el desarrollo de trabajo de los despachos implica mucha versatilidad, podemos ver 
que el tiempo estimado para poder obtener 1 prenda es de 121 seg. Por el cual, si se realiza 
el cálculo a minutos representa el tiempo de 2.02 min por prenda; ahora bien, en los 
despachos la cantidad es muy variada y supongamos que hay un pedido de 50 prendas como 
mínimo, haciendo el cálculo de los 2.02 min observamos que para el despacho de dichas 
prendas el trabajador se tomaría 1h con 42 min tiempo estimado que excede en lo 
programado de 6h destinadas para esa actividad ya que para poder cumplir con ello se tendría 
que emplear solo 1h por despachado como máximo y ello implica que es tiempo suficiente 
para que el desarrollo del trabajo se ejecute bien y sin apuros; es necesario tener en cuenta 
el cómo y de qué forma están disponibles las áreas de trabajo, a fin de que se pueda dar un 
Responsable de la elaboracion:  Mendoza Mejia Billy
Trabajador que Inicia la actividad: Espiritu Esteban









Descripciòn Actividades Op. Trp. Ctr. Esp. Alm. TP(sg)
1 Llega orden de pedido al área de almacén 2
2 El encargado de almacén inspecciona el pedido, cantidad y productos 8
3 Ingresa datos del pedido para su ejecución 3
4 El personal  designado se dirige a las área de ubicación del producto 9
5 Busqueda del producto 12
6 Retira las prendas establecidas en la orden de pedido. 2
7 Se dirige al área de empacado (packing). 9
8 Descarga las prendas establecidas en el pedido. 2
9 Se dirige al área de productos designados en oferta en caso se requiera 7
10 Ubica las prendas ofertadas 12
11 Se dirige al area de empacado (packing) 8
12 Descarga las prendas ofertadas (en su mayoria son obsequios por compra del cliente) 2
13 Se organiza las prendas por cantidades a empacar 3
14 El personal designado firma la documentacion estableciendo el cumplimiento requerido 2
15 Cierre del packing 20











DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO (DAP) DE LOS  








mejor análisis de desarrollo laboral; a continuación exponemos el layout del área de almacén 
el cual consta de 2 niveles: 
Figura N° 11: Layout del área de almacén nivel 1 a escala 1/50. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Como podemos observar, el desarrollo en el área de almacén hace constatar que a lo largo 




hecho que se implementen ciertos anaqueles y percheros los cuales ayuden a tener un mejor 
orden del área. 
Figura N° 12: Layout del área de almacén nivel 2 a escala 1/50. 
 






Cabe mencionar que tanto el nivel 1 y 2 del almacén tiene la misma perspectiva de poder 
mejorar su forma de organización, con lo cual cuentan con casi las mismas características de 
almacenamiento y herramientas para poder cumplir con ello. 
La diversificación de las operaciones y las nuevas prendas ingresantes al almacén han hecho 
que los trabajadores descuiden el orden que de requería en al lugar, ocasionando de manera 
desproporcionada y descontrolada el almacenamiento de dichas prendas en ciertos lugares 
que no deberían y/o encontraban dichos espacios libres con lo cual fueron perdiendo el 
control de las prendas y con ello la dificultad de poder tener un mejor control y orden de las 
áreas mencionadas, también ello trajo consigo la desorganización y la falta de limpieza del 
lugar de trabajo lo que dificulta enormemente y de consideración el flujo oportuno del 
trabajador dentro de su área de trabajo; cabe mencionar que dichos trabajadores no están con 
la plena capacitación a lo que se refiere tener un buen control de almacén ya que muchos de 
los que pasaron por esa área, eran personal sin experiencia que con el transcurso de los días 
de trabajo se les fue explicando sus funciones empíricamente. 
PRE TEST DE LAS 5´S 
En el análisis de la situación actual es de recalcar que en dicha área nunca se ha 
implementado una metodología para alguna mejora por lo cual en el análisis de la variable 
Independiente “Metodología 5´S”; se ha observado que hay un déficit en cuanto al 
ordenamiento del área en general, si bien se entiende que hay un principio voluntario de 
querer mantener un área adecuada por parte de los mismo trabajadores, se percibe la falta de 
una metodología que se muestre como guía y base para el desarrollo y gestión del área de 
almacén de productos terminados, enfocado netamente al orden del lugar de trabajo, 
organización y limpieza del área; que mediante ello se mejore el desarrollo del trabajo con 
los productos (prendas), que en suma importancia se hace necesario por la diversidad de 
productos ingresantes al almacén en cuanto a modelos y tallas de los mismos. 
Un factor importante para el mejoramiento de la productividad son las condiciones de trabajo 
que se ve negativamente en al área de almacén de productos terminados de la empresa; pues 
presentan un desorden en la ubicación de las prendas, herramientas sin un lugar establecido, 
artículos u objetos que obstruyen la fluidez en el recorrido del área, sin mencionar otros 





ingresantes, así como también y con mayor versatilidad en los despachos que son requeridos 
en tiempos establecidos por cada uno de ellos. 
Actualmente en el área existen 50.000 mil prendas registradas en la base de datos de la 
empresa validada por el ultimo inventario realizado en el mes de julio, de las cuales también 
se tiene registrado que de esa cantidad hay 8553 mil prendas descontinuadas, pero que siguen 
siendo almacenadas en diversos lugares del almacén, ello no quiere decir que todas esas 
prendas no sirvan, sino que,  no se tiene una clasificación adecuada de las prendas que 
verdaderamente son necesarias para venta o que pueden ser producto de análisis para 
recuperar la inversión de dicha fabricación. 
De la misma forma se ve en la versatilidad de los despachos, pues han sido desarrollados 
con dificultades por las constantes demoras en la ubicación del producto adecuado y que 
adicionándole la presión con la que se desarrolla debido al retraso se ha visto reflejado en el 
incumplimiento de los despachos, por consiguiente y para poder cumplir con los despachos 
ha hecho que las prendas ingresantes al almacén no cuenten con un debido registro, por lo 
que genera el bajo nivel de control de las mismas y dificulta que estas puedan ser registradas 
debidamente en el sistema. 
Tabla N° 7: Resumen Inicial de la auditoría 5´S. 
 
























       Figura N° 13: Auditoría inicial de las 5´S. 
 






        Fuente: Elaboración Propia. 
Como se observa en la figura N° 12, en el resultado de la auditoria obtiene una calificación 
BAJA en cuanto a la aplicación de las distintas etapas de las 5´S, por lo que nos arroja un 
puntaje de 19 puntos, por lo que aplicando la fórmula del indicador: 
Cumplimiento de las 5´S  =   LO  x 100   =  19 x 100 =  38% 




Obtenemos que actualmente el objetivo y la práctica que se ejecuta en el área por desarrollar 
una organización en cuanto a orden, limpieza de la misma resulta con un 38%, porcentaje 
muy bajo para un área en donde la versatilidad es sumamente importante y el cuidado del 
área por albergar productos terminados es a las ves primordial. 
 
PRE TEST DE LA PRODUCTIVIDAD 
La situación de la variable dependiente (Productividad); se observa un déficit en el 
cumplimiento oportuno tanto de los tiempos, así como también en cuanto a los despachos 
programados; ello lo veremos mediante los indicadores eficiencia y eficacia, con lo cual se 
obtendrá un mejor análisis de la productividad en general con que se desarrolla los trabajos 
en dicha área. 
A continuación observaremos los datos obtenidos tanto del tiempo empleado por cada 
trabajador, así como también de la cantidad de despachos que realiza al día; cabe resaltar 
que el tiempo óptimo para el cumplimiento adecuado de cada despacho es de 1 hora como 
máximo, ya que la empresa ha establecido que diariamente cada trabajador debe realizar 
como máximo 6 despacho con lo cual la empresa argumenta que de forma general el área de 
almacén debe de realizar 12 despachos al día en el tiempo establecido de 6 horas netas para 
dicha actividad de las 8 horas laborales que se ejecutan. 
Cabe mencionar que de acuerdo con el diagrama de flujo realizado, lo óptimo y recomendado 
para que el personal pueda cumplir con lo establecido no se está respetando, por lo que los 
resultados a simple vista no son favorables a las pretensiones del área en cuanto a el 
cumplimiento de los despachos; para un mejor entendimiento se analizara los siguientes 








Tabla N° 8: Cuadro de Registros del tiempo empleado y cantidad de despachos 
desarrollados por el primer trabajador, representado con la letra “A”. 
 


























1 53 57 53 173 - - 3 4
2 58 167 51 58 - - 3 4
3 58 50 59 53 48 55 6 6
4 57 46 52 58 93 - 4 5
5 110 35 51 54 55 - 4 5
6 50 79 56 55 78 - 3 5
7 108 52 48 55 - - 3 4
8 83 46 52 57 53 - 4 5
9 47 52 38 50 49 51 6 6
10 43 52 49 98 - - 3 4
11 53 57 48 82 78 - 3 5
12 58 55 56 40 53 50 6 6
13 53 47 45 53 48 58 6 6
14 166 56 55 - - - 2 3
15 54 49 52 50 92 - 4 5
16 53 55 98 53 - - 3 4
17 55 50 47 53 53 39 6 6
18 48 103 56 57 78 - 3 5
19 96 47 56 58 - - 3 4
20 57 53 103 49 - - 3 4
21 51 58 49 50 51 46 6 6
22 111 53 57 38 - - 3 4
23 35 56 54 48 125 - 4 5
24 56 57 50 58 - - 4 4
25 59 50 54 37 95 - 4 5
26 50 49 52 103 - - 3 4
27 51 76 107 56 - - 2 4
28 50 57 49 94 56 - 4 5
29 52 49 53 50 50 48 6 6





MINUTOS EMPLEADOS POR ELTRABAJADOR "A" PARA RELIZAR LOS 
DESPACHOS
Días








Tabla N° 9: Cuadro de Registros del tiempo empleado y cantidad de despachos 
desarrollados por el segundo trabajador, representado con la letra “B”. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Tomado los datos, y para un mejor entendimiento se vio por resumir los datos de la tabla N° 
8 y la tabla N° 9 en la que solo se tomaran el número de horas óptimas para la realización de 
los despachos, así como también la cantidad de despachos desarrollados por cada uno de los 
trabajadores, lo cual serán la base para analizar tanto la eficiencia y la eficacia y a la vez 






















1 56 103 57 48 53 - 4 5
2 94 53 79 53 - - 2 4
3 52 48 73 116 - - 2 4
4 50 103 54 58 - - 3 4
5 48 56 49 95 57 - 4 5
6 93 59 55 48 56 - 4 5
7 57 52 53 55 40 57 6 6
8 49 58 55 50 58 56 6 6
9 57 50 58 75 57 - 4 5
10 56 54 48 98 54 - 4 5
11 51 58 56 82 50 - 4 5
12 47 57 52 115 - - 3 4
13 51 58 49 52 49 58 6 6
14 49 52 88 55 76 - 3 5
15 56 49 95 57 92 - 3 5
16 53 71 98 53 118 - 2 5
17 99 47 50 59 - - 3 4
18 56 109 55 58 - - 3 4
19 58 49 50 95 46 - 4 5
20 57 82 48 125 - - 2 4
21 46 57 57 49 57 46 6 6
22 85 54 56 51 49 - 4 5
23 58 56 98 58 - - 3 4
24 55 52 56 57 - - 4 4
25 84 51 58 45 93 - 3 5
26 53 55 53 52 54 55 6 6
27 102 58 57 36 - - 3 4
28 75 53 44 97 56 - 3 5
29 56 48 50 92 50 - 4 5
30 53 32 124 51 - - 3 4
Días
MINUTOS EMPLEADOS POR ELTRABAJADOR "B" PARA RELIZAR LOS 













En cuanto a los indicadores de productividad; los datos observados de la eficiencia durante 
los 30 días programados se observó detalladamente las horas empleadas netamente al 
cumplimiento de los despachos en 6h por cada trabajador; estos datos fueron registrados 
luego en un cuadro para observar si de las 6h establecidas se cumplían a cabalidad puesto 
que se tomó como referencia que por cada despacho se establece un promedio de 1h por cada 
una: 
Tiempo útil para el cumplimiento de los despachos x100% 
Tiempo total de horas 
 
Tabla N° 10: Cuadro de Control de tiempo útil empleado de manera óptima. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
1 3 4 3.5 6 8
2 3 2 2.5 6 8
3 6 2 4.0 6 8
4 4 3 3.5 6 8
5 4 4 4.0 6 8
6 3 4 3.5 6 8
7 3 6 4.5 6 8
8 4 6 5.0 6 8
9 6 4 5.0 6 8
10 3 4 3.5 6 8
11 3 4 3.5 6 8
12 6 3 4.5 6 8
13 6 6 6.0 6 8
14 2 3 2.5 6 8
15 4 3 3.5 6 8
16 3 2 2.5 6 8
17 6 3 4.5 6 8
18 3 3 3.0 6 8
19 3 4 3.5 6 8
20 3 2 2.5 6 8
21 6 6 6.0 6 8
22 3 4 3.5 6 8
23 4 3 3.5 6 8
24 4 4 4.0 6 8
25 4 3 3.5 6 8
26 3 6 4.5 6 8
27 2 3 2.5 6 8
28 4 3 3.5 6 8
29 6 4 5.0 6 8
30 4 3 3.5 6 8
4










"A" , Tiempo en 
Horas óptimas
TRABAJADOR 
"B" , Tiempo en 
Horas óptimas
 Tiempo promedio de 
horas óptimas 
desarrolladas por los 






En este punto, los datos observados durante 30 días no muestran que la eficacia también 
tiene un rango bajo; como se observa en el siguiente cuadro realizado y compactado de los 
datos obtenidos mediante la técnica de la observación y el registro del mismo: 
Total pedidos despachos entregados x100% 
      Total de despachos programados 
 
Tabla N° 11: Cuadro de Control total de pedidos Despachados. 
 








N° total de Despachos 
realizados entre el 








1 4 5 9 12 3
2 4 4 8 12 4
3 6 4 10 12 2
4 5 4 9 12 3
5 5 5 10 12 2
6 5 5 10 12 2
7 4 6 10 12 2
8 5 6 11 12 1
9 6 5 11 12 1
10 4 5 9 12 3
11 5 5 10 12 2
12 6 4 10 12 2
13 6 6 12 12 0
14 3 5 8 12 4
15 5 5 10 12 2
16 4 5 9 12 3
17 6 4 10 12 2
18 5 4 9 12 3
19 4 5 9 12 3
20 4 4 8 12 4
21 6 6 12 12 0
22 4 5 9 12 3
23 5 4 9 12 3
24 4 4 8 12 4
25 5 5 10 12 2
26 4 6 10 12 2
27 4 4 8 12 4
28 5 5 10 12 2
29 6 5 11 12 1





Para medir la Productividad del área antes de la aplicación (Pre test), se organizarán los datos 
observados durante los 30 días, en el siguiente cuadro el cual se resume tanto el porcentaje 
de la eficiencia y la eficacia; así como también se calcula la Productividad (Eficiencia x 
Eficacia), de tal manera que se pueda observar y poder dar un mejor análisis de los datos 
obtenidos. 
Tabla N° 12: Cuadro de Observación y cálculo de Eficiencia, Eficacia y Productividad. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Tiempo Util de 
despacho en 
Horas




1 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
2 8 12 67% 2.5 6 42% 28%
3 10 12 83% 4.0 6 67% 56%
4 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
5 10 12 83% 4.0 6 67% 56%
6 10 12 83% 3.5 6 58% 49%
7 10 12 83% 4.5 6 75% 63%
8 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
9 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
10 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
11 10 12 83% 3.5 6 58% 49%
12 10 12 83% 4.5 6 75% 63%
13 12 12 100% 6.0 6 100% 100%
14 8 12 67% 2.5 6 42% 28%
15 10 12 83% 3.5 6 58% 49%
16 9 12 75% 2.5 6 42% 31%
17 10 12 83% 4.5 6 75% 63%
18 9 12 75% 3.0 6 50% 38%
19 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
20 8 12 67% 2.5 6 42% 28%
21 12 12 100% 6.0 6 100% 100%
22 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
23 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
24 8 12 67% 4.0 6 67% 44%
25 10 12 83% 3.5 6 58% 49%
26 10 12 83% 4.5 6 75% 63%
27 8 12 67% 2.5 6 42% 28%
28 10 12 83% 3.5 6 58% 49%
29 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
30 9 12 75% 3.5 6 58% 44%
80% 64% 51%




Como se observa en el cuadro, se puede ver que el porcentaje de eficiencia es de un 64%, 
mientras que el porcentaje de eficacia es de un 80% lo cual obtenemos que la productividad 
en el área es de 51%, un porcentaje que es considerado bajo para un área en donde la 
responsabilidad por ser parte de la línea productiva es muy importante y que representa uno 
de los pilares para la satisfacción del cliente y la mejora en cuanto a los cumplimientos de 
los pedidos. 
 
2.7.2 Propuesta de Mejora 
En consecuencia y observando los detalles de la baja productividad, así como también el 
bajo índice de eficiencia y eficacia con la que se cumplen los pedidos, la propuesta de mejora 
se enfocará en estas dos dimensiones que representan los pilares para obtener los cambios 
esperados; que una vez mejorados, juntos representen un aumento productivo del área el cual 
repercuta en el mejor desarrollo del trabajo y por ende brinde un mejor cumplimiento de los 
objetivos de la organización así como también en la satisfacción del propio cliente. 
Se entiende de manera específica que no solo hay complicaciones en el tema laboral 
enfocado en la parte productiva, sino que también se ve ello reflejado en la falta de una 
metodología que se enfoque en el mejoramiento de diversos puntos causales de dicha 
improductividad representada en el área actualmente. 
Para ello se planteó en la tabla N° 4: La matriz de alternativas de solución de diversas 
metodologías las cuales influyen  en el mejoramiento de dicha área y la absolución de las 
diferentes causas; si bien estas metodologías varían unas más que otras en cuanto a su 
beneficio, se optó por la metodología a la cual hace énfasis en la mejora productiva que es 
justamente un punto importante a mejorar, a ello también se ve reflejada que no solo está 
enfocada a lo indicado; sino que también desarrolla diversos procedimientos y actitudes que 
van optando los trabajadores a fin de brindarles las herramientas necesarias para poder 
estableces nuevas metodologías de mejora continua para llegar a un perfeccionamiento del 
desarrollo laboral del área y la plena satisfacción del cliente mediante el cumplimiento de 





Para la implementación de la metodología 5´S, se hace necesario tener una planificación en 
cuanto al desarrollo de cada punto que implica una implementación de esta metodología, 
para ello se hace necesario de un cronograma de actividades en el cual se define los pasos y 
actividades en los cuales se ha venido desarrollando la investigación y a la ves las actividades 
que se desarrollarán en la implementación las cuales están compuestas de 3 Fases 
previamente definidas y que por cada fase el desarrollo de etapas las cuales se implementaran 
progresivamente conforme se vayan cumpliendo cada una de ellas.  
A continuación y partiendo de ello se presenta la siguiente tabla en la cual se obtendrán al 
término de esta un análisis de resultados los cuales ayudaran a confirmar si los objetivos 
planteados se consiguieron. 
Tabla N° 13: Fases de ejecución de las 5´S. 
 
   Fuente: Elaboración propia. 
 
Como se observa en la tabla N° 13, la implementación de realizar en 3 fases, a la cual se 
estableció que la primera fase se desarrollara toda la gestión de la implementación así 
como también el requerimiento de compromiso de la gerencia para que se inmiscuya 
totalmente en este análisis y posterior cambio. 
La segunda fase, está enfocada en la ejecución de la implementación de toda la metodología 
5´S, lo cual estará desarrollada por el comité de las 5´S; elegidos en la primera fase. 
FASES
PRELIMINAR
2.- Delegación del comité de las 5´S
1.- Compromiso de la gerencia y personal de área en estudio
3.- Evaluación inicial de las 5´S
4.- Iniciación de las 5´S
5.- Capacitación del personal sobre las 5´S
ETAPAS
ANÁLISIS Y MEJORA
1.- Análisis de resultados















En la tercera fase, se dará el análisis de los resultados y en el peor de los casos establecer 
un plan de mejora si los resultados no son los esperados, como herramienta para el análisis 
se tomara la auditoria de las 5´S, el cual con ello obtendremos una mejor visión de los 
resultados dados e implantados en el área de almacén de productos terminados; a fin de 
que posteriormente a ello. 
Tabla N° 14: Cronograma de actividades para la implementación de la metodología 5´S. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1
Preparación de la 
propuesta y Coordinación
2
Compromiso de la 
gerencia y personal de área 
en estudio
3
Delegación del Comité de 
las 5´S
4
Evaluación inicial de las 
5´S
5 Iniciación de las 5´S
6
Capacitación de personal 
sobre las 5´S
7 Aplicación del Seiri
8 1.° Auditoría preliminar
9 Aplicación del Seiton
10 2.° Auditoría preliminar
11 Aplicación del Seiso
12 3.° Auditoría preliminar
13 Aplicación del Seiketsu
14 4.° Auditoría preliminar
15 Aplicación del Shitsuke
16
Auditoría Interna de las 
5´S
17




indicadores Pretest y Post-
test
19
Reporte estadístico y 












En la tabla N° 14 Observamos que el desarrollo de las 5´S será de manera progresivas con 
lo cual se busca una ejecución adecuada de cada una de las etapas de dicha metodología, 
para lo cual se tomará en cuenta la tabla N° 13, donde de forma resumida se observa los 
puntos a desarrollar la implementación (puntos que en principio se impartirán en las 
reuniones y ejecuciones de cada paso de la metodología 5´S) con el fin de que esta tenga un 
orden adecuado. 
Para ello tomaremos como guía un manual de la estrategia de la metodología 5´S 
desarrollado y enfocado al área de investigación a fin de que dicha herramienta sea efectiva 
en el mejoramiento productivo del área de almacén de productos terminados de la empresa 
inversiones Hilpa S.A.C. 
 
2.7.2 Ejecución de la Propuesta 
 
FASE 1: FASE PRELIMINAR 
 
Etapa 1: Compromiso de la gerencia y personal del área en estudio. 
Obtener el compromiso de la gerencia, así como también del personal del área en estudio, es 
tan importante ya que a partir de la aceptación y el entendimiento del cambio representa el 
inicio para generar el interés necesario para obtener el compromiso de la gerencia. 
El cual se refleja desde el punto en que la gerencia toma conocimiento de los resultados 
presentados en el pretest (eficiencia, eficacia y cuanto ha repercutido en su productividad), 
es allí donde se toma la decisión de poder iniciar un proceso de cambio y mejora, teniendo 
como base los resultados dados en el pretest, el convencimiento de aplicar la metodología 
5´S es de índole primordial. Por tal es esta metodología la que desarrolla una cultura de 
mejora en los puntos críticos mostrados que son causales en la baja productividad y el poco 







Figura N° 14: Compromiso de la Gerencia General para la implementación de las metodología 5’S. 
 
 
INVERSIONES HILPA S.A.C 
 
La empresa inversiones Hilpa S.A.C, en su etapa de crecimiento y sentido de cultura de 
mejora continua, hace de conocimiento que al tener proyecciones de elevar los niveles 
de productividad, expresa su compromiso con la IMPLEMENTACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA 5´S, puesto que el desarrollo de la misma creará los cambios 
necesarios para generar una cultura de cambio en cuando a la organización, orden y 
limpieza en el área de almacén de productos terminados. 
La elección del área mencionada, parte de un análisis minucioso de las deficiencias que 
se obtuvieron como resultados en cuando a incumplimiento de los despachos. A fin de 




  Fuente: Empresa Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Etapa 2: Delegación de las personas participantes directamente de las 5´S “Comité de 
las 5´S” 
Para la elaboración del comité de las 5´S, se tomará en cuenta netamente las personas 
inmiscuidas y encargadas netamente con el área de almacén de productos terminados, el cual 
tienen la capacidad de liderazgo, compromiso, actitud positiva, comunicativa y que 
representan para sus compañeros una persona a seguir.  
Por tal este comité estará encargado del correcto funcionamiento y viabilidad de la 
implementación de la metodología 5´S 
Para poder llevar a cabo dicha función el comité deberá de desarrollar ciertas 
responsabilidades impartidas y desglosadas en diversas actividades resumidas con la ayuda 
del ciclo de Deming el cual se puede ver en detalle en el Manual de la Metodología 5´S. 
Ver Anexo N° 9. 
En él se describe las responsabilidades que desarrollará el comité de las 5´S, ya agrupados y 




responsabilidad se tendrá que ejecutar a fin de poder establecer mejores lineamientos en el 
desarrollo de la aplicación: 
Tabla N° 15: PHVA del comité 5´S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Etapa 3: Evaluación inicial de las 5´S. 
Evidenciando la situación actual del Almacén. 
Antes de dar el lanzamiento e iniciación de las 5´S, es necesario plasmar y/o mostrar la 
situación actual del almacén, para ello se mostraran las siguientes figuras tomadas antes de 
la implementación, a fin de poder dar una mejor visión del desorden en el que se trabaja 
actualmente en la empresa. Cabe señalar que en la evaluación del pre test: ver la figura N°13 
el cual nos muestra que en la auditoria inicial nos arroja un puntaje de 19 el cual califica 
como Bajo teniendo un porcentaje de 38% en cuanto a cumplimiento de las 5´S.  
En tal sentido a continuación se muestra de manera visual la situación del almacén antes de 
dar inicio a la implementación de las 5´S. 
 
* Dar fe del cumplimientos de las acciones a tomar.
* Desarrollar las acciones planteadas a fin de mejorar y planificar un mejor desarrollo de la implementación según 
sea necesario.
RESPONSABILIDADES DEL COMITÉ DE LAS 5´S
* Mantener una contante participación en las actividades que se desarrollen en cuanto a la metodología 5´S a fin de 
reflejar un sentido de compromiso.
Es de responsabilidad del encargado del área de almacén el cual tendrá que:
* Dar seguimiento adecuado y constante a los planes establecidos y debidamente definidos en un principio.
* Realizar las inspecciones o auditorías implantadas y que son netamente relacionadas con las 5´S.
Es responsabilidad del comité:
* Fomentar actividades de mejora en la implementación.
El comité de las 5´S son los encargados de
*  Elaborar planes para el desarrollo e implementación de las actividades.
* Dar a conocer u promocionar las actividades de implementación de la metodología.
* Gestionar con la gerencia los recursos necesarios para su implementación de la metodología 5´S.
Es de responsabilidad del Comité de las 5’S:
* Mantener una adecuada y constante coordinación de las actividades de  capacitación en cuando a la metodología 
5´S.
* Desarrollar reuniones de 5´S los cuales tengan con fin dar las mejora correspondientes.









     Figura N° 15: Almacenamiento de prendas en desorden. 
 
  Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C  
En la figura N° 15, se puede observar la pésimo orden para el almacenamiento de las prendas, 
como se observa encontramos que las prendas están dentro de unas bolsas de plástico 
amontonadas al lado de la pared, lo mismo pasa con unas prendas que se encuentran sin sus 
respectivas bolsas y que están arrumadas encima de un perchero, evidenciando el poco 
interés de ordenamiento y organización dentro del almacén de productos terminados. 
 
Figura N° 16: No hay una buena clasificación y orden. 
 





En la figura N°16, observamos que las prendas de distintas categorías están juntas, lo cual 
evidencia que no se están almacenando en el lugar adecuado para cada una de estas 
categorías; ello dificulta la ubicación rápida de las prendas específicas que se piden en la 
orden de pedido del cliente; con lo cual hace que la búsqueda sea más extensa que lo normal. 
 
Figura N° 17: Evidencia de suciedad. 
 
           Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
Como se observa en la figura N° 17, evidenciamos que el piso se encuentra con signos de 
suciedad, debido al poco interés de limpieza del área, podemos observar también que muy 
cerca a los estantes, hay cúmulos de suciedad que con el tiempo se ha formado como sarro 
en el piso, lo cual es un grave riesgo para las prendas ya que podrían generar hongos los 
cuales deterioran la calidad de la prenda volviéndola inservible. 
Ello ocasionaría perdidas ya que las telas no se pueden recuperar fácilmente, con lo cual 







Figura N° 18: Bajo control de estandarización. 
 
Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
En la Figura N° 18, constatamos que no hay un buen registro de las prendas, con lo cual 
observamos que al no tener un orden de almacenamiento los espacios del almacén denotan 
reducción por lo que los trabajadores optan por acumular las prendas en cajas y bolsas, 
entreverándose todas las categorías de prendas que en dicha caja o bolsa se almacena, es 
desde ya y a simple vista que esto resulta muy tedioso y por lo tanto dificulta la búsqueda 
adecuada de alguna prenda especifica. 
 
Etapa 4: Iniciación de las 5´S 
Como ya evidenciamos la situación en la que se encuentra el almacén, se establece el 
lanzamiento oficial de las 5´S. El cual representa el inicio para de la implementación, 
teniendo en cuenta el análisis planteado de la situación actual de las 5´S en el área de almacén 
de productos terminas y por ende también se da inicio a las pautas que se van a seguir 
conjuntamente con la conformación del comité de las 5´S, ello se desarrolló mediante un 






Mostrando cabalidad del apoyo de la gerencia; a continuación se muestra el comunicado de 
iniciación de la metodología 5´S. 
Figura N° 19: Oficialización para la implementación de las metodología 5’S. 
 
INVERSIONES HILPA S.A.C 
ANUNCIO DE IMPORTANCIA 
 
La empresa inversiones Hilpa S.A.C, hace constatar el lanzamiento oficial de la 
metodología 5´S, el pasado mes de Julio del 2018, que a través de una extensa reunión 
en conjunto con el equipo de trabajo del área de almacén de productos terminados.  
Se reafirmó el mismo día el inicio del programa y los planes de ejecución. 
 
Por tal la gerencia agradece la participación y compromiso de los trabajadores en 
general a fin de colaborar con los objetivos planteados para la mejora productiva del 
área de almacén de productos terminados. 
Atentamente 
Gerencia General 
    
   Fuente: Empresa Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Etapa 5: Capacitación del personal sobre las 5´S 
En cuanta a esta etapa se tuvo énfasis en cuanto al desarrollo de conocimientos básicos y de 
fácil entendimiento para la comprensión del grupo, de tal manera que se impartió todos los 
conceptos y alcances de la metodología 5´S, así como también el objetivo de la 
implementación y que se obtendrá con ello. Por ende la descripción de cada una de las etapas 
de la metodología: 
 Desarrollo de la implementación del Seiri 
 Desarrollo de la implementación del Seiton 
 Desarrollo de la implementación del Seiso 
 Desarrollo de la implementación del Seiketsu 




Para ello en la capacitación se hizo referencia a cada una de las etapas de la metodología, el 
cual se consideró establecer de manera práctica un cuadro resumido de los puntos más 
importantes basado en las 2 primeras etapas: Preliminar e Implementación.  
Si bien ya tenemos un cronograma, también se establece una guía “manuela de las 5´S”, el 
cual ayudara a complementar lo expuesto. 
Tabla N° 16: Planificación actividades de la metodología 5´S. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Podemos observar todas las actividades programadas desde el inicio de las actividades. Toda 
esta capacitación, se dio teniendo como guía el manual de la 5´S (Ver Anexo N° 8) el cual 




* Implemenatar actividades de limpieza rutinaria
Auditoría de la 5"S".















Comité de las 5´S
2




Compromiso de la 
Gerencia
Ejecución del Seiri 
(Clasificar)
* Separar lo realmente necesario de lo innecesario
* Realizar una clasificacion de los productos
* Eliminar elementos  (herramientas y/o Equipos) en desuso
Desarrollar la 1er. Auditoría de la 1era "S"(Seguimiento de la implemención).
Iniciación de las 5´S
Ejecución del Seiketsu 
(Estandarización)
9




Ejecución del Seiton 
(Ordenar)
7























* Desarrollar de forma introductiva la metodologia 5´S
* Determinar y Establecer el compromiso de la Gerencia
* Análisis de evaluación inicial
* Buscar la determinacion de importancia de la implementación.
* Elección de los integrantes del comité
* Establecer rangos
* Establecer las funciones del comité
* Desarrollar la primera auditoía de las 5´S
* Establecer y Comunicar los Objetivos dependiendo de los resultados
* Presentación de los resultados iniciales.
* Desarrollar el cronograma de actividades de las 5´S
* Establecer el cambio que se generará en el área.
* Preparación del Plan de Capacitación
* Elaboración del Material de Capacitación
* Definir y ubicar un lugar para cada producto
* Determinar en gran medida la cantidad del producto a alamacenar
Desarrollar la 2er. Auditoría de la 1era y 2da "S"(Seguimiento de la implemención).
* Ubicar los materiales necesarios para el desarrollo de la limplieza adecuada
* Determinar y mantener metodos de prevencion para evitar la suciedad en el area de trabajo
* Dar seguimiento adecuado al producto ingresante o devuelto.
* Promover la aplicación en toda la empresa
* Fomentar la participación de todos los trabajadores
* Fomentar el respeto por las normas y estandares establecidos
Desarrollar la 3er. Auditoría de la 1era, 2da y 3era "S"(Seguimiento de la implemención).
* Asignar trabajos y actividades para cada trabajador
* Mantener las 3´S anteriores 
Desarrollar la 4er. Auditoría de la 1era, 2da, 3era y 4ta "S"(Seguimiento de la implemención).




Figura N° 20: Constancia de capacitación de las 5´S. 
 
        Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
FASE 2: Fase Ejecución 
 
Aplicación del Seiri (Clasificar): 
 
Representa la primera S, el cual consiste en desarrollar una clasificación de todo producto u 
objeto que sirve o es necesario, separándolo de lo que no sirve o es obsoleto. Por tal en fase 
se ejecuta la eliminación de artículos que no dan ningún beneficio al área. 




o artículo, se hace uso de la herramienta de la Tarjeta Roja una vez detectado el producto u 
objeto a eliminar lo agrupamos en un lugar determinado, a fin de poder agilizar el proceso 
de eliminación (en la mayoría de los casos) de los elementos. 
 
Figura N° 21: Formato de la tarjeta roja. 
 
          Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
En la figura N° 21 Podemos observar que ya empezamos a identificar el tipo de prenda o 
articulo según sea el caso, y que para ello hacemos uso de las tarjetas rojas, lo cual nos 
ayudara a tener un mejor control de todo lo que se seleccione y al final poder decidir la 







Figura N° 22: Formato de registro de las tarjetas rojas. 
 
     Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Figura N° 23: Separación de las prendas con tarjeta roja a un lugar eventual. 
 
         Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
En la Figura N° 23, La colocación de prendas de diversos tipos y características, hacen que 
se tenga poco control de lo que realmente se tiene en el almacén. Por ello en esta etapa se 
determinó que las prendas, ya clasificadas, las almacenamos eventualmente en bolsas y que 
posterior a ello las derivaremos a los lugares ya que se establecerán y a las que correspondan 




Aplicación del Seiton (Ordenar): 
 
Luego de desarrollado la primera S, sigue la implementación de la segunda S: el cual tiene 
como objetivo ordenar lo ya clasificado en la anterior fase; por tal en este punto se empezó 
a desarrollar la distribución adecuada de las prendas, y que estas tengan una ubicación 
específica y de fácil visualización para que el tiempo de búsqueda sea más adecuado y 
versátil en el despacho. 
Para poder tener un mejor control de dicho orden se registró todas las prendas en un formato, 
a fin de que dicha a dicha prenda se le de las especificaciones adecuadas en cuanto a su 
ubicación, donde debería estar, condición, talla, genero, etc. 
Figura N° 24: Formato de registro de prendas ordenadas y señaladas. 
 
Fuente: elaboración Propia 
 
Este formato nos ayudara a darle un mejor orden a las prendas y por ende en su ejecución 







Figura N° 25: Rotulación de nombres de las prendas en los estantes. 
 
         Fuente: Empresa Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Para ayudarnos de manera visual en la ubicación de las prendas se clasificaron por nombres 
a los tipos de prendas que se colocaban en el estante, reduciendo las complicaciones de 
descripción ya que dichas prendas son cambiantes por la rotación, se optó por desarrollar la 
rotulación de manera sencilla pero precisa para su visualización. 
Figura N° 26: Rotulación y comparación del antes y después del ordenamiento de las prendas. 
 
        Fuente: Inversiones Hilpa SAC. 
 
 
Aplicación del Seiso (Limpieza): 
 
La tercera etapa se enfoca principalmente en la limpieza d1el lugar de trabajo, por lo cual 




que tengan la responsabilidad de mantener en buen estado sus áreas designadas. 
Una herramienta a utilizar para la identificación de una zona defectuosa o un lugar sucio o 
con posibilidades de desarrollar condiciones inseguras tanto para el trabajador o para el 
producto que se almacena es la tarjeta amarilla. 
Para el desarrollo de esta tercera S, se empleó dicha tarjeta con la finalidad de  tener un mejor 
control del lugar y a la vez dar información relevante sobre la situación encontrara y la 
posible solución en la que se encuentra el lugar o articulo almacenado. 
 
Figura N° 27: Tarjeta Amarilla utilizada para la identificación de zonas defectuosas. 
 









Figura N° 28: Registro de tarjetas amarillas. 
Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Figura N° 29: Limpieza de alguna de las zonas defectuosas en las que se presentaban una mala 
condición de limpieza. 
 




Figura N° 30: Programación de actividades de limpieza establecidas. 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la figura N° 30 se detalla el desarrollo de un programa de actividades, los cuales se detalla 
el lugar y la frecuencia de dicha actividad, lo cual deberá ser contante y rutinaria para poder 
obtener un mejor estado del área evitando se vuelva a generar zonas  defectuosas. 
 
Aplicación del Seiketsu (Estandarización): 
 
La cuarta S de estandarización, enfocada netamente al desarrollo de las 3 anteriores S, de 
mantener un estado rutinario en cuanto al cumplimiento de estándares de procesos. 
 
En esta etapa se implanto un formato de registro de las prendas ingresantes al almacén, 
puesto que se detectó que en su gran mayoría estas prendas no eran registradas ni codificadas 
adecuadamente, por lo cual el control real del inventario que se tenía en el almacén era 
incierto y que al momento del despacho dificultaba el desarrollo del mismo pues estas 
prendas no eran registradas en el sistema.  
 
Con este formato se implanto un mejor proceso de registro y control de prendas existentes 
en el almacén, por lo que su correcto llenado es producto del buen desarrollo del proceso de 
las anteriores S. 
 
Día Área Sub-Área ArtÍculos Frecuencia Responsable
lunes Accesorios Gorros prendas semanal
Martes Polos prendas diaria
miercoles Ajuares piso/zona diaria
jueves conjuntos prendas diaria
viernes Empaque manoplas prendas semanal
sabado Niños camisas piso/zona diaria
lunes Vestidos prendas diaria
Martes conjuntos piso/zona diaria
miercoles Accesorios baberos piso semanal
jueves bodys prendas diaria
viernes blusas prendas diaria
sabado Oficina Despacho piso semanal












Figura N° 31: Registro digital de prendas sin codificar. 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
A parte de este proceso de identificación de prendas para su codificación también se hizo 
uso en el análisis de las tarjetas amarillas pues estas deben estar registradas y reflejadas en 
cuanto a disminución por su correcta aplicación. 
 
También en esta etapa se vio por conveniente delimitar la zona de traslado, la cual está dada 
por una línea de color blanca, por lo que representa el camino por donde cada trabajador 
debe trasladarse y que también indica que en esa zona no debe haber ningún artículo, objeto 
o herramienta que dificulte la versatilidad del traslado. 
 







Figura N° 32: Codificación de las prendas. 
 
           Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C 
 
Ya establecido el proceso, se comienza a codificar todas las prendas con sus respectivas 
características, con ello se puede tener un mejor control de lo que ingresa y sale del almacén 
y facilita el despacho de las prendas de manera rápida al ser registrada con una codificadora. 
 
Figura N° 33: Delimitación del lugar de traslado. 
 




Aplicación del Shitsuke (Disciplina): 
 
Este es la última etapa de ejecución el cual tiene como objetivo la determinación de fomentar 
una cultura metodología de establecer de forma rutinaria las 4´S anteriores, así como también 
enseñar y mejorar el respeto por las normativas y estándares implantados tanto de forma 
grupal como individual, si bien es cierto que en ningún lugar se genera una cultura de este 
tipo de un día para otro; se hace necesario reflejar los resultados obtenidos con dicha 
implementación de las 5´S a fin de fomentar el sentido de cambio y mostrar las mejores 
condiciones con la que se trabaja. 
 
En este punto se dará a conocer a todo el personal de la empresa los resultados, así como 
también se fomentara el sentido de crítica constructiva a fin de mejorar diversos puntos que 
en el desarrollo de la implementación hayan sido obviados. 
 
Para obtener estos resultados se recurre a la evaluación sistemática de la variable 
independiente (5´S) así como también como mejoró esta implementación la variable 
dependiente (productividad).  
 
Por lo tanto toda la organización deberá reflejar su compromiso en: 
 
 Desarrollar una comunicación asertiva con todos los trabajadores de cada área. 
 Plantear y fomentar opiniones constructivas las cuales sirvan para planificar mejoras. 
 Desarrollar un rol preciso que todo personal debe de desarrollar, a fin de evitar acciones     
que no corresponden. 
 Desarrollar capacitaciones y/o educar al personal constantemente. 
 Fomentar la inclusión del trabajo en equipo. 
 Desarrollar un lugar en donde se muestre lo importante que es implementar la 
metodología 5´S, en comparación a otra sin su aplicación. 
 Desarrollar el respaldo de la gerencia para su aplicación y futuras aplicación en otras 
áreas. 






2.7.3 Resultados de la Implementación 
 
Resultados del Cumplimiento de las 5´S (Auditoria). 
Después de realizada la implementación de la metodología 5´S, se desarrolló nuevamente 
una evaluación de la situación actual (Pos-test), con lo cual en los resultados obtenidos se 
evidencio un aumento importante y significativo tanto en la evaluación de la auditoria de las 
5´S, así como también los resultados dados en la productividad tanto en la eficacia como 
eficiencia. 
Tabla N° 17: Indicador de cumplimiento de las 5´S Postest. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Dias Logros obtenidos Metas Propuestas
Indicardor de Cumplimiento de 
las 5´S (Pos-test)
1 32 50 64%
2 30 50 60%
3 38 50 76%
4 39 50 78%
5 39 50 78%
6 33 50 66%
7 36 50 72%
8 36 50 72%
9 35 50 70%
10 35 50 70%
11 37 50 74%
12 31 50 62%
13 40 50 80%
14 41 50 82%
15 46 50 92%
16 43 50 86%
17 45 50 90%
18 40 50 80%
19 36 50 72%
20 39 50 78%
21 40 50 80%
22 43 50 86%
23 43 50 86%
24 42 50 84%
25 43 50 86%
26 35 50 70%
27 48 50 96%
28 46 50 92%
29 42 50 84%





Figura N° 34: Variación del resultado de la auditoría 5´S (Pre-test y Pos-test). 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la figura N° 17, observamos los cambios significativos que se dieron como resultado de 
la aplicación de las 5´S. pues dicha implementación se vio reflejado en un incrementado de 
79% en promedio de la evaluación diaria, lo cual quiere decir que el motivo por el cual hace 
constatar que se desarrolló de manera adecuada y con el compromiso de todos los 
involucrados. 
 
Resultados de la eficacia, eficiencia y posteriormente la productividad 
 
En el análisis de la variable dependiente (Productividad), se realizó nuevamente la 
recolección de datos, ello incluyo el desarrollo del diagrama de operaciones, así como 
también de evidenciar los cambios significativos los cuales afectaron de manera importante 
la productividad del área. 
 
Si bien en el diagrama de operaciones, el tiempo en promedio antes de la implementación, 
mostraba que por cada selección, ubicación y traslado de cada prenda el trabajador incurría 
en 2 min 2sg, lo cual evidenciaba un excesivo tiempo para dicha actividad, en el análisis del 






Figura N° 35: Diagrama de Flujo del Proceso de Despacho Postest. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En el diagrama Dap, evaluado observamos que el tiempo de cada actividad, principalmente 
en la ubicación de los productos se redujo considerablemente, lo cual en promedio por cada 
prenda el trabajador se toma 92 seg. en cumplir con todas las actividades que se requiere 
para adquirir una prenda. Con ello presentamos desde ya un buen comienzo. 
 
Adicional a ello, también se presenta en la siguiente tabla los resultados obtenidos tanto en 
la eficiencia de los tiempos para desarrollar los despachos, así como también la eficacia en 
el cumplimiento de los despachos por día. Cabe resaltar que en estos dos indicadores también 
se observaron muy buenos resultados que en conjunto elevan la productividad. 
A continuación se adjunta los indicadores de eficacia, eficiencia y productividad 
respectivamente para su observación de la variación obtenida después de la implementación. 
Responsable de la elaboracion:  Mendoza Mejia Billy
Trabajador que Inicia la actividad: Nilton Chero Gutierrez









Descripciòn Actividades Op. Trp. Ctr. Esp. Alm. TP(sg)
1 Llega orden de pedido al área de almacén 2
2 El Encargado de almacén inspecciona el pedido, cantidad y productos 8
3 Ingresa datos del pedido para su ejecución 3
4 El personal designado se dirige a las área de ubicación del producto 5
5 Busqueda del producto 6
6 Retira las prendas establecidas en la orden de pedido. 2
7 Se dirige al área de empacado (packing). 6
8 Descarga las prendas establecidas en el pedido. 2
9 Se dirige al área de productos designados en oferta en caso se requiera 5
10 Ubica las prendas ofertadas 7
11 Se dirige al área de empacado (packing) 6
12 Descarga las prendas ofertadas (en su mayoria son obsequios por compra del cliente) 2
13 Se organiza las prendas por cantidades a empacar 3
14 El personal designado firma la documentacion estableciendo el cumplimiento requerido 2
15 Cierre del packing 13






DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO (DAP) DE LOS  






Tabla N° 18: Cuadro de Registro del tiempo empleado por el trabajador A 
 






























1 55 55 53 50 58 73 5 6
2 48 50 54 58 113 - 4 5
3 50 51 48 53 50 49 6 6
4 43 50 72 51 52 45 5 6
5 56 56 45 54 69 49 5 6
6 54 50 77 48 53 68 4 6
7 50 53 55 49 55 57 6 6
8 103 58 55 57 52 - 4 5
9 55 49 49 59 52 47 6 6
10 49 49 51 45 44 83 5 6
11 59 59 53 60 112 - 4 5
12 55 55 38 56 53 57 6 6
13 58 50 49 125 55 - 4 5
14 43 55 49 58 79 59 5 6
15 53 110 54 60 58 - 4 5
16 76 45 55 53 40 58 5 6
17 48 132 57 58 53 - 4 5
18 48 55 97 48 53 45 5 6
19 50 55 49 58 52 55 6 6
20 53 57 41 59 85 57 5 6
21 49 115 55 55 60 - 4 5
22 55 59 57 57 89 35 5 6
23 43 71 55 48 81 55 4 6
24 79 57 50 58 45 56 5 6
25 52 50 76 37 95 32 4 6
26 50 54 58 108 55 - 4 5
27 51 57 47 56 57 51 6 6
28 48 59 52 54 56 50 6 6
29 57 47 56 49 58 52 6 6






MINUTOS EMPLEADOS POR ELTRABAJADOR "A" PARA RELIZAR LOS 








Tabla N° 19: Cuadro de registro del tiempo empleado por el trabajador B. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De los datos mostrados y para un mejor entendimiento a continuación se presenta las 
siguientes tablas resumidas de los logros obtenidos tanto en la eficiencia como la eficacia, 
acto seguido se presentará los resultados de la productividad, según los cálculos planteados 
























1 52 55 57 110 53 - 4 5
2 57 53 57 53 53 53 6 6
3 53 57 96 46 55 48 5 6
4 43 56 52 54 88 54 5 6
5 57 55 55 97 58 - 4 5
6 46 50 55 54 56 56 6 6
7 55 54 48 55 55 57 6 6
8 50 47 67 79 46 56 4 6
9 35 55 56 56 57 97 5 6
10 53 53 49 58 54 57 6 6
11 45 77 56 45 50 54 5 6
12 52 54 52 47 54 50 6 6
13 49 51 57 52 49 58 6 6
14 43 85 47 55 53 43 5 6
15 51 57 58 56 96 - 4 5
16 49 55 58 58 98 - 4 5
17 45 47 57 55 59 54 6 6
18 97 57 55 58 58 - 4 5
19 49 58 59 95 46 46 5 6
20 57 45 53 57 57 55 6 6
21 57 48 52 57 48 53 6 6
22 53 69 56 73 49 43 4 6
23 53 43 54 97 55 46 5 6
24 55 92 56 79 57 - 3 5
25 46 57 53 59 55 46 6 6
26 53 57 46 55 59 55 6 6
27 45 57 53 45 109 49 5 6
28 53 50 78 73 45 55 4 6
29 54 96 58 57 56 - 4 5
30 56 45 49 55 46 55 6 6
MINUTOS EMPLEADOS POR ELTRABAJADOR "B" PARA RELIZAR LOS 













Tabla N° 20: Indicador de Eficiencia (Postest). 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Como se logra observar en la tabla N°20, se denota que la eficiencia en cuanto al tiempo de 
utilización para los despachos se ha visto bien utilizados a fin de optimizar la cantidad de 
despachos establecidos, por lo que en el pretest el promedio de utilización de horas era de 
4h, mientras que en el postest el promedio es 5h, lo cual se ve reflejado que el tiempo 
empleado para los despachos ha disminuido significativamente representando un mayor  
cumplimiento de despachos. 
1 5 4 4.5 6 8
2 4 6 5.0 6 8
3 6 5 5.5 6 8
4 5 5 5.0 6 8
5 5 4 4.5 6 8
6 4 6 5.0 6 8
7 6 6 6.0 6 8
8 4 4 4.0 6 8
9 6 5 5.5 6 8
10 5 6 5.5 6 8
11 4 5 4.5 6 8
12 6 6 6.0 6 8
13 4 6 5.0 6 8
14 5 5 5.0 6 8
15 4 4 4.0 6 8
16 5 4 4.5 6 8
17 4 6 5.0 6 8
18 5 4 4.5 6 8
19 6 5 5.5 6 8
20 5 6 5.5 6 8
21 4 6 5.0 6 8
22 5 4 4.5 6 8
23 4 5 4.5 6 8
24 5 3 4.0 6 8
25 4 6 5.0 6 8
26 4 6 5.0 6 8
27 6 5 5.5 6 8
28 6 4 5.0 6 8
29 6 4 5.0 6 8




"A" , Tiempo en 
Horas óptimas
TRABAJADOR 
"B" , Tiempo en 
Horas óptimas
 Tiempo promedio de 
horas óptimas 
desarrolladas por los 
trabajadores "A" y 
"B"










Tabla N° 21: Indicador de Eficacia (Postest). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observar en la tabla N°21, se contrasta una mejora notable del cumplimiento de los 
despachos diarios, lo cual evidencia que diariamente en promedio se realiza 11 despachos, a 









N° total de Despachos 
realizados entre el 








1 6 5 11 12 1
2 5 6 11 12 1
3 6 6 12 12 0
4 6 6 12 12 0
5 6 5 11 12 1
6 6 6 12 12 0
7 6 6 12 12 0
8 5 6 11 12 1
9 6 6 12 12 0
10 6 6 12 12 0
11 5 6 11 12 1
12 6 6 12 12 0
13 5 6 11 12 1
14 6 6 12 12 0
15 5 5 10 12 2
16 6 5 11 12 1
17 5 6 11 12 1
18 6 5 11 12 1
19 6 6 12 12 0
20 6 6 12 12 0
21 5 6 11 12 1
22 6 6 12 12 0
23 6 6 12 12 0
24 6 5 11 12 1
25 6 6 12 12 0
26 5 6 11 12 1
27 6 6 12 12 0
28 6 6 12 12 0
29 6 5 11 12 1





Tabla N° 22: Indicador de productividad (Postest). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se ha visto tanto la eficacia, como la eficiencia y posteriormente la productividad ha 
tenido un aumento significativo, lo que actualmente podemos observar que la eficacia 



















1 11 12 92% 4.5 6 75% 69%
2 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
3 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
4 12 12 100% 5.0 6 83% 83%
5 11 12 92% 4.5 6 75% 69%
6 12 12 100% 5.0 6 83% 83%
7 12 12 100% 6.0 6 100% 100%
8 11 12 92% 4.0 6 67% 61%
9 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
10 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
11 11 12 92% 4.5 6 75% 69%
12 12 12 100% 6.0 6 100% 100%
13 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
14 12 12 100% 5.0 6 83% 83%
15 10 12 83% 4.0 6 67% 56%
16 11 12 92% 4.5 6 75% 69%
17 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
18 11 12 92% 4.5 6 75% 69%
19 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
20 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
21 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
22 12 12 100% 4.5 6 75% 75%
23 12 12 100% 4.5 6 75% 75%
24 11 12 92% 4.0 6 67% 61%
25 12 12 100% 5.0 6 83% 83%
26 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
27 12 12 100% 5.5 6 92% 92%
28 12 12 100% 5.0 6 83% 83%
29 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
30 11 12 92% 5.0 6 83% 76%
96% 83% 79%




2.7.4 Análisis Económico y Financiero 
 
La inversión realizada para implementar la metodología 5´S, se establece desde la 
preparación, introducción, implantación y consolidación. De la metodología 
 
Tabla N° 23: Cálculo de costo de la implementación de la metodología 5´S. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la tabla N° 23 se observa los costos que se requirieron para la aplicación de la 
metodología 5´S en la empresa Inversiones Hilpa S.A.C. Por lo cual también se desarrollará 
los beneficios económicos que se obtendrán luego de la aplicación entre ellos el ahorro que 
se generó tanto en horas hombre como en costos de sostenibilidad de la implementacion5´S 






Actividades realizadas en la para la aplicación de las 
5´S
Costo de los 
recursos utilizados
Costo de H-Hombre 
Invertidas para la 
aplicación
Anuncio de la Alta Dirección S/. 21.60 S/. 60.00
Creación del Comité 5S S/. 24.60 S/. 50.00
Evaluación inicial S/. 20.50 S/. 60.00
Plan de acción S/. 30.50 S/. 83.50
Asignar responsables por áreas S/. 30.00 S/. 80.00
Lanzamiento del Programa 5S S/. 39.50 S/. 69.50
Capacitación a Líderes de la Implemenración de 55 S/. 78.30 S/. 60.00
Implementación de primera S S/. 50.00 S/. 80.00
Implementación de Segunda S S/. 50.00 S/. 80.00
Implementación de Tercera S S/. 50.00 S/. 50.00
Implementación de Cuarta S S/. 30.00 S/. 50.00
Implementación de Quinta S S/. 30.00 S/. 50.00
Seguimiento y mejora S/. 50.00 S/. 50.00
Sub Total S/. 505.00 S/. 823.00




Tabla N° 24: Ahorro mensual de horas hombre. 
 
    Fuente: Inversiones Hilpa S.A.C. 
 
Adicional al cuadro mostrado en la tabla N° 24, se tiene que tener en cuenta el costo de 
sostenibilidad de la implementación 5´S durante los meses. 
Tabla N° 25: Desarrollo y sostenimiento de las 5´S 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Despues
Sueldo S/. 1,200.00 S/. 1,000.00 S/. 1,200.00
costo por hora trabajada S/. 5.00 S/. 4.80 S/. 5.00
N° de horas trabajadas solo 
para los despachos
6 0 6
N° promedio de hora 
extras trabajadas al dia
3 3 1
Costo de H.H en la 
realización de los 
despachos diarios
S/. 45.00 S/. 14.40 S/. 35.00
N° promedio de días 
laborales al mes
26 26 26
Costo de H.H al mes S/. 1,170.00 S/. 374.40 S/. 910.00
N° de trabajadores 2 1 2
Costo total de H.H S/. 2,340.00 S/. 374.40 S/. 1,820.00
Total de costo Antes
Utilizacion de servicios 
basicos 20







COSTO DE HORAS HOMBRE UTILIZADA EN LOS 
DESPACHOS
Actividades realizadas en la aplicación de las 5´S
Costo de los 
recursos utilizados
Costo de H-Hombre 
Invertidas para la 
aplicación
Capacitación a Líderes de la Implementación de 55 S/. 20.00 S/. 50.00
Implementación de primera S S/. 20.00 S/. 60.00
Implementación de Segunda S S/. 20.00 S/. 60.00
Implementación de Tercera S S/. 20.00 S/. 60.00
Implementación de Cuarta S S/. 20.00 S/. 40.00
Implementación de Quinta S S/. 15.00 S/. 40.00
Seguimiento y mejora S/. 15.00 S/. 21.00
Sub Total S/. 130.00 S/. 331.00
costo de sostenimiento S/461.00




Como se sabe, al implementar la metodología 5´S, esta debe mantenerse durante un periodo 
adecuado, a fin de establecerse dentro de la organización, por tal se realizó un cálculo 
estimado de la sostenimiento de esta implementación a fin de poder tener una proyección de 
los costó a los que se incurrirá desde el segundo mes. 
 
Beneficio / Costo del proyecto 
 
Para el cálculo de este punto, se tomarán del ahorro obtenido en las horas hombre, así como 
también se tomará el costo de sostenimiento de la implementación pues a partir del segundo 
mes es que se incurrirá en costos de mantener las 5´S. 
 
Tabla N° 26: Cuadro de cálculo beneficio / costo 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Con los datos descritos en la tabla N° 26, se procede a calcular el beneficio costo de la 







 = 1.60 
 
El resultado del análisis beneficio costo es de 1.60, que en consecuencia es mayor a 1; por 
lo tanto la inversión es viable, ello significa que por cada 1 sol invertido se obtiene un 







2,754.40S/.           
1,840.00S/.           
914.40S/.             10,972.80S/.    
461.00S/.             5,532.00S/.     









A continuación se presenta la el análisis del Van y Tir. 
 
Tabla N° 27: Análisis del van y tir. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Del análisis económico financiero, análisis VAN y TIR; podemos decir que el proyecto de implementación en desarrollado es factible ya 
que obtenemos un VAN positivo; por lo cual, es conveniente económicamente realizarlo, además se obtuvo un TIR de 33.03% lo que 




Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ahorro S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40 S/ 914.40
Costo de sostenimiento 
de las 5´S
S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00 S/ 461.00
Incremento de Margen 
de contribución
S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40
Inversión -S/ 1,328.00
Flujo de caja neto -S/ 1,328.00 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40 S/ 453.40
Tasa 12%








































3.1 Análisis Descriptivo 
 
Para el análisis descriptivo se realizó la elaboración de una tabla y gráficos comparativos de 
mejora (Antes y Después): 
En primer lugar se mostrará la variación del cumplimiento de las 5´S, durante el pretest y 
postes del desarrollo del trabajo. 
 
Tabla N° 28: Análisis de resultados PRESTEST y POSTEST. 
 
Elaboración: Fuente propia. 
 
De la tabla N° 28, podemos ver que el cumplimiento de las 5´S vario significativamente en 
cuanto a la realización de las actividades que establece dicha metodología, por lo cual 







Indicardor de Cumplimiento 





Indicardor de Cumplimiento 
de las 5´S (Pos-test)
1 18 50 36% 32 50 64%
2 19 50 38% 30 50 60%
3 15 50 30% 38 50 76%
4 28 50 56% 39 50 78%
5 16 50 32% 39 50 78%
6 30 50 60% 33 50 66%
7 21 50 42% 36 50 72%
8 27 50 54% 36 50 72%
9 15 50 30% 35 50 70%
10 10 50 20% 35 50 70%
11 20 50 40% 37 50 74%
12 19 50 38% 31 50 62%
13 12 50 24% 40 50 80%
14 19 50 38% 41 50 82%
15 15 50 30% 46 50 92%
16 19 50 38% 43 50 86%
17 15 50 30% 45 50 90%
18 17 50 34% 40 50 80%
19 12 50 24% 36 50 72%
20 19 50 38% 39 50 78%
21 22 50 44% 40 50 80%
22 23 50 46% 43 50 86%
23 19 50 38% 43 50 86%
24 19 50 38% 42 50 84%
25 15 50 30% 43 50 86%
26 28 50 56% 35 50 70%
27 19 50 38% 48 50 96%
28 25 50 50% 46 50 92%
29 19 50 38% 42 50 84%





Figura N° 36: Comparativa del resultado de las 5´S (Pre-test y Pos-test). 
 
      Elaboración: Fuente propia.  
 
Productividad 
En cuanto a la productividad, podemos observar que esta se incrementó pasando de ser en 
promedio 51% a pasar a ser un 79%. Puesto que se generó cambios significativos que 
afectaron de alguna manera la eficiencia y la eficacia que en efecto y producto de ello afecto 
la productividad. 
 
En cuanto a la eficiencia los primeros datos observados antes de la implementación nos 
arrojan un 64%, el cual se vio considerablemente mejorado a un 83% de eficiencia; dato que 
nos refleja que se llegó al rango promedio aceptable. El mismo panorama se observa en la 
eficacia la cual incremento de un 80%, a un 96%; datos que de igual forma cumple con lo 
estandarizado de aceptación. 
Figura N° 37: Variación Productiva a través del tiempo. 
 




Tabla 29: Comparativa de los resultados pretest y postest. 
  
        Elaboración: Fuente propia. 
 
En la tabla N° 29, se muestra un resumen completo, de los resultados tanto de la productividad, la 
eficiencia y eficacia. Resultados que se obtuvieron tanto en el pretest y postest de la implantación, 
ante ello, se establece que dicho metodología es muy beneficiosa para el propósito de la 















1 75% 92% 58% 75% 44% 69%
2 67% 92% 42% 83% 28% 76%
3 83% 100% 67% 92% 56% 92%
4 75% 100% 58% 83% 44% 83%
5 83% 92% 67% 75% 56% 69%
6 83% 100% 58% 83% 49% 83%
7 83% 100% 75% 100% 63% 100%
8 92% 92% 83% 67% 76% 61%
9 92% 100% 83% 92% 76% 92%
10 75% 100% 58% 92% 44% 92%
11 83% 92% 58% 75% 49% 69%
12 83% 100% 75% 100% 63% 100%
13 100% 92% 100% 83% 100% 76%
14 67% 100% 42% 83% 28% 83%
15 83% 83% 58% 67% 49% 56%
16 75% 92% 42% 75% 31% 69%
17 83% 92% 75% 83% 63% 76%
18 75% 92% 50% 75% 38% 69%
19 75% 100% 58% 92% 44% 92%
20 67% 100% 42% 92% 28% 92%
21 100% 92% 100% 83% 100% 76%
22 75% 100% 58% 75% 44% 75%
23 75% 100% 58% 75% 44% 75%
24 67% 92% 67% 67% 44% 61%
25 83% 100% 58% 83% 49% 83%
26 83% 92% 75% 83% 63% 76%
27 67% 100% 42% 92% 28% 92%
28 83% 100% 58% 83% 49% 83%
29 92% 92% 83% 83% 76% 76%
30 75% 92% 58% 83% 44% 76%
80% 96% 64% 83% 51% 79%




Figura N° 38: Variación del resultado de la Eficiencia (Pre-test y Pos-test). 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
Como es de notar en la figura N° 38, podemos observar los cambios dados en la eficiencia 
de la utilización del tiempo útil para el cumplimiento de los despachos de manera que el 
resultado de la implementación fue positivo para los objetivos de la organización. 
 
Figura N° 399: Variación del resultado de la Eficacia (Pre-test y Pos-test). 
 




En la figura N° 39, constatamos que la variación del porcentaje de eficacia en cuanto al 
cumplimiento de los despachos se elevó, el cual paso de ser  9 despachos diarios en promedia 
a poder realizar 11 despachos diarios, lo cual es significativamente  importante pues la 
disminución en cuanto a la cancelación de los despachos disminuyo considerablemente. 
 
Figura N° 40: Variación del resultado de la Productividad (Pre-test y Pos-test). 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
Queda evidenciado entonces que la productividad aumento significativamente después de la 
implementación de las 5´S. Por tal y con la finalidad de poder dar un mejor análisis se 
realizara la prueba t-student para dar veracidad a los resultados obtenidos. 
 
3.2 Análisis Inferencial. 
3.2.1 Análisis de hipótesis general 
Prueba de normalidad de la Hipótesis General: 
Para la contratación de la hipótesis general, nos enfocamos en la productividad; se debe 
determinar en primer lugar el comportamiento de la serie, comprobando si dichas 







Para ello se establece los siguientes criterios: 
 
P-valor sig. = > α acepta H0 = Los datos provienen de una distribución normal. 
P-valor sig. = < α acepta H1 = Los datos no provienen de una distribución normal. 
 
A continuación se describe la regla de decisión: 
Si ρᵥ > 0.05, la distribución es normal. (Paramétrica) 
Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución no es normal. (No paramétrica) 
 
Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk. 
 
Test of Normality 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Statistic df Sig. Statistic df Sig. 
Eficiencia Antes ,230 30 ,000 ,904 30 ,011 
Eficiencia Después ,204 30 ,003 ,919 30 ,025 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS Statistic versión 21 
 
En los resultados obtenidos mostrados por el test de normalidad. Observamos que la 
eficiencia no proviene de una distribución normal no paramétrica. 
 
Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk. 
 
Test of Normality 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Statistic df Sig. Statistic df Sig. 
Eficacia Antes ,192 30 ,006 ,904 30 ,011 
Eficacia Después ,325 30 ,000 ,717 30 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS Statistic versión 21 
 
En los resultados obtenidos mostrados por el test de normalidad. Podemos ver que la eficacia 






Prueba de normalidad de la Productividad con Shapiro Wilk. 
 
Test of Normality 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Statistic df Sig. Statistic df Sig. 
Productividad Antes ,207 30 ,002 ,891 30 ,005 
Productividad Después ,161 30 ,046 ,955 30 ,236 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS Statistic versión 21 
 
Los resultados mostrados por el test de normalidad. Se puede observar que la productividad 
antes de aplicada la metodología no proviene de una distribución normal mientras que la 
productividad después de aplicada la metodología provienen de una distribución normal, por 
lo tanto teniendo en cuenta la regla de decisión podemos decir que el test de normalidad de 
la productividad es no paramétrica. 
 
3.2.2 Contrastación de la Hipótesis 
 
Luego de haber procesado toda la información de los datos observados durante los 30 días 
en el área de almacén de productos terminados de la empresa Inversiones Hilpa S.A.C se 
prosigue a realizar las pruebas de hipótesis en los indicador de eficiencia y eficacia, así como 
también de la variable productividad durante el tiempo de estudio que se desarrolló la 
investigación.  
 
Regla de decisión: 
Para el caso de las medias se tomaran en cuenta la siguiente regla el cual ayudara a obtener 
un mejor análisis de los datos. 
 Ho: μPa ≥ μPd 
 Ha: μPa < μP 
 
La siguiente regla de decisión determinara el análisis de las hipótesis por lo tanto: 
 Si Sig. es ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna.     





Para el caso de la eficiencia con los datos obtenidos, la prueba se define como no 
paramétrica por la cual se aplicará el Wilcoxon. 
 
H0: La aplicación de las 5´S no mejora  la  eficiencia  en el almacén de productos terminados 
de la empresa Inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
H1: La aplicación de las 5´S mejora la  eficiencia en el almacén de productos terminados de 
la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Mean Std. Deviation Minimum Máximum 
Eficiencia Antes 30 ,636111 ,1585424 ,4167 1,0000 
Eficiencia Después 30 ,825000 ,0884899 ,6667 1,0000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
En el cuadro de estadísticos descriptivos, se observa que la media de la eficiencia antes es 
0.6361, lo cual es menor a la media de la eficiencia después (0.8250), por lo tanto no se 
cumple con la regla de decisión: Ho: μPa ≥ μPd. Por lo que se determina que se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la alterna. 
 





Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
A fin de reafirmar lo analizado en el cuadro estadístico descriptivo, pasamos a analizar el 
cuadro de estadísticos de contraste, en el cual se observa el Sig. (0.000); por tal es menor 
que 0.05 entonces se rechaza la hipótesis nula (H0), y se acepta la hipótesis alterna (H1). 
Con ello se concluye que: La aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el almacén de 




Para el caso de la eficacia con los datos obtenidos, la prueba se define como no 
paramétrica por la cual se aplicará el Wilcoxon. 
 
H0: La aplicación de las 5´S no mejora la eficacia en el almacén de productos terminados de 
la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
H1: La aplicación de las 5´S mejora la eficacia en el almacén de productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Mean Std. Deviation Mínimum Máximum 
Eficacia Antes 30 ,800000 ,0918102 ,6667 1,0000 
Eficacia Después 30 ,955556 ,0476122 ,8333 1,0000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
De la misma forma se analizan las medias en el pretest y postest de la aplicación, con lo cual 
se denota que la eficacia antes era de (0.8000), mientras que la eficacia después aumento a 
(0.9555), lo cual no se cumple con la regla de decisión: Ho: μPa ≥ μPd. Por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna. 
 





Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Para reafirmar el análisis dado anteriormente, se procede a analizar el cuadro de estadísticos 
de contraste, en el que la eficacia se establece con la Sig. (0.000); por lo que también se 
rechaza la hipótesis nula (H0) al ser menor que el 0.05, y se acepta la hipótesis alterna (H1). 
Y se concluye que: La aplicación de las 5´S mejora la  eficacia en el almacén de productos 




Para el caso de la productividad con los datos obtenidos, la prueba se define como no 
paramétrica por la cual se aplicará el Wilcoxon. 
 
H0: La aplicación de las 5´S no mejora la productividad en el almacén de productos 
terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
H1: La aplicación de las 5´S mejora la productividad en el almacén de productos terminados 
de la empresa inversiones Hilpa S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Mean Std. Deviation Mínimum Máximum 
Productividad Antes 30 ,508889 ,1897081 ,2778 1,0000 
Productividad Después 30 ,790972 ,1134563 ,5556 1,0000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
En el análisis de las medias se observa que el pretest de la productividad es (0.5088) mientras 
que en el postest se observa un aumento de (0.7909), lo cual no se cumple con la regla de 
decisión: Ho: μPa ≥ μPd. Por consiguiente se rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna. 
 






Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Reafirmando lo establecido en las medias, observamos que en el estadístico de contraste la 
Sig. Resulta 0.000; por tal es menor que 0.05 y se rechaza la hipótesis nula (H0), y se acepta 
la hipótesis alterna (H1). Por lo que se concluye que: La aplicación de las 5´S mejora la 
productividad en el almacén de productos terminados de la empresa inversiones Hilpa 







































La aplicación de las 5´S mejora la productividad en el almacén de productos terminados de 
la empresa Inversiones Hilpa S.A.C. 
 
Haciendo un análisis de la presente investigación en comparación con lo planteado por 
IBARRA, Nimer (2017); quien ratifica lo desarrollado en esta tesis establece la base en la 
que se fundamenta; en primer lugar porque se hace uso de la metodología 5´S, como una 
teoría de mejora productiva y optimización; y en segundo lugar porque refleja oportunidades 
de reducción de costo (ahorro) y aumento de utilidades.  
Adicional a ello, se establecen en confirmación con análisis estadístico el cual muestra 
resultados menores a los 0.05 promedio, confirmando la aceptación de las hipótesis 
planteadas en los dos casos. 
 
La aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el almacén de productos terminados de la 
empresa Inversiones Hilpa S.A.C. 
En comparación con los resultados planteados por OCHOA Cueva, Byron (2013), en su tesis 
“Propuesta para la implementación de la herramienta 5´S en la empresa textil Zoga”. 
Estableció que se llegó a aumentar la eficiencia y por consiguiente el índice de la 
productividad, por lo que se reafirma que la metodología 5´S mejora no solo la productividad 
sino que también afecta su dimensión de estar en un 44% a llegar a un 80%, en comparativa 
con esta investigación se evidencio similares cambios con una eficiencia con un pretest de 
64% y en postest de 83%. Reafirmando estadísticamente con la aceptación de la hipótesis 
planteada.  
La aplicación de las 5´S mejora la eficacia en el almacén de productos terminados de la 
empresa Inversiones Hilpa S.A.C. 
En relación a lo planteado BERMEO, M y ANDA, J. (2016). “Planear una metodología con 
la cultura 5s´S para mejorar la productividad de una industria metalmecánica”. Refleja la 
mejora del área en estudio y establece el sentido de importancia en cuanto a la planificación 
orden y limpieza del área, que en efecto repercutía en el cumplimiento de la programación 
diaria con lo cual evidenciaba un cambio de la eficacia el cual paso a tener un 18% más. 
Teniendo en cuenta el análisis estadístico, pues este reafirma la importancia de esta 







































En termino propiamente dicho de la presente investigación y/o aplicación de la metodología 
5´S en el área de almacén de productos terminados de la empresa Inversiones Hilpa S.A.C, 
se concluye que el estudio realizado conllevo a cumplir con los objetivos planteados en la 
presente investigación. 
 
Como conclusiones tenemos lo siguiente: 
 
Respecto al objetivo general “Productividad”, se logró demostrar que la aplicación de la 
metodología 5´S mejora la productividad en el área de almacén de productos terminados de 
la empresa Inversiones Hilpa S.A.C, y ello se ve reflejado con una variación considerable de 
la productividad el cual era de 51% en el pretest llegando a un 79% en el postest por lo que 
se puede observar que hubo un incremento productivo de 55% en relación a la productividad 
inicial.  
 
Respecto al primer objetivo específico “Eficiencia”, también se logró demostrar que la 
aplicación de las 5´S mejoró la eficiencia en el área, el cual se vio reflejado en el 
cumplimiento de los despachos a tiempo pues este reflejaba una deficiencia en que se 
incurría con eventualidad por parte de los colaboradores, lo cual se hace constatar que la 
eficiencia paso de tener en el pretest 64% a llegar a un 83% en el postest, por lo que evidencia 
un aumento de la eficiencia de 30% en relación a la eficiencia inicial. 
  
Con respecto al segundo objetivo específico “Eficacia”, de la misma forma que en el primero 
objetivo específico, se evidencio un cambio significativo, ya que en este caso se logró 
demostrar que la metodología 5´S mejora también la eficacia, representado en la variación 
de la evaluación con un pretest de 80% a pasar a un postest de 96%, lo cual evidencia un 
aumento de la eficacia de 20% con respecto a la eficacia inicial.  
 
Por consiguiente y a manera de concluir se establece que se lograron cumplir tanto con los 
objetivos planteados, así como también con los planes de adecuación en cada actividad. 
Finalizando dicha investigación de manera aceptable y apropiada en cuanto a la aplicación 








































Al quedar en evidencia y demostrar que la metodología 5´S brinda herramientas para 
desarrollar y mejorar la productividad, se recomienda lo siguiente: 
 
En cuanto al cumplimiento de los objetivos, se hace de suma importancia que los 
colaboradores en general, tengan la misma predisposición  y motivación para generar el 
cambio de hábito ya sea cultural u laboral, siendo de vital importancia que la gerencia 
establezca normativas de adecuación y que tomen el debido interés al monitoreo de la 
productividad a fin de dar las soluciones adecuadas para mantener y establecer la mejora 
continua. 
 
También es importante en cuanto a la eficiencia, que se establezcan rangos de cumplimiento 
en cuanto al manejo de los tiempos para realizar una actividad, para ello es recomendable, 
desarrollar programaciones de despachos dependiendo de la importancia de estos y de cuánto 
tiempo este llega al cliente final, de tal manera que se pueda desarrollar en el momento 
oportuno y con la debida exigencia correspondiente. En este sentido es importante no dejar 
de lado las reuniones entre el personal y el encargado de gerencia a fin de establecer y 
analizar las complicaciones del área. 
 
Por consiguiente, la eficacia es otro indicador importante, el cual se recomienda establecer 
procedimientos y un control de despachos, el cual sirva como evaluación de cada uno de los 
colaboradores, a fin de que estos tengan un mejor control del cumplimiento de sus 
actividades; puesto de ellos depende si dicho despacho llega a tiempo o no, y por ende la 
satisfacción del cliente. 
 
Para cerrar con capitulo se recomienda que la empresa tenga un plan de auditoria interna el 
cual verifique y conste que después de implementada la metodología 5´S se siga cumpliendo 
con lo establecido, y que en un corto plazo y dependiendo de las evaluaciones subsiguientes, 
se puedan implementar otras metodologías que complemente lo ya desarrollado en el área, 
































ARIAS, Fidias. El proyecto de investigación. 6a. ed. Venezuela: Editorial Episteme, 2012. 
62-135 p.  
ISBN: 980 07 8529 9 
 
BERNAL, César. Metodología de la investigación. 3a. ed. Colombia: Pearson Educación, 
2010. 59-161 p.  
ISBN: 978 958 699 128 5 
 
BERMEO, Mauricio y ANDA, Javier. (2016). Planear una metodología con la cultura 5s´S 
para mejorar la productividad de una industria metalmecánica. Tesis (Título de ingeniero en 
producción industrial). Quito: Universidad de las Américas, 2010,105 pp. 
 
CARRO Paz, Roberto y GONZALES Gómez, Daniel. Productividad y Competitividad. 
Universidad de la Plata Facultad de Ciencias Económicas y Sociales – Argentina. 2012,  16 
pp. 
 
CHASE, Richard; JACOBS, Robert y AQUILANO, Nicholas. Administración de 
operaciones. 20a. Ed. México D.F.: McGraw-Hill / Interamericana Editores, S.A. de C.V., 
2009. 28-41 p.  
ISBN: 978 970 10 7027 7 
 
CRUELLES, José. Productividad e Incentivos. 1° Ed. México: Editorial Alfa omega Grupo 
Editor, 2013. 220 pp.  
ISBN: 9788426720368 
 
CRUZ Salinas, Israel (2014), presentó la tesis “Sistema de gestión de calidad y normativas 
de 5´S para la optimización de la productividad en la empresa Ralomtex”, para optar el título 
de Ingeniero Industrial, Ambato – Ecuador, Universidad Técnica de Ambato, Facultad de 
Ingeniería en Sistema Electrónica e Industrial, 241pp.  
 
DE LA CRUZ, Roger (2016), en su tesis “Implementación de la filosofía de las 5s´s y 




almacén en la empresa textiles camones” para optar el título de Ingeniero Industrial, Lima – 
Perú, Universidad Privada del Norte, 125 pp. 
 
DORBESSAN, José. Las 5S, herramientas de cambio. Editorial Universitaria de la U.T.N. 
Argentina 2006, 145 pp.  
ISBN: 9789504200765 
 
FLORES, Willy (2017) en su tesis “Análisis y Propuesta de mejora de procesos Aplicando 
mejora continua, Técnica SMED, y 5´S, en una Empresa de Confecciones”, para optar el 
título de Ingeniero  Industrial, Lima – Perú, Pontifica Universidad Católica del Perú, 
Facultad de Ciencias e Ingeniera, 124 pp.  
 
GACHARNÁ, Viviana y GONZALES, Diana (2013), en su tesis “Propuesta de 
mejoramiento del sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando 
herramientas de Lean Manufacturing” para optar el título de Ingeniero Industrial,  Bogotá - 
Colombia, Pontifica Universidad Javeriana, Facultad de Ingeniera, 147 pp.  
 
GARCIA, Alfonso. Productividad y Reducción de costos. Segunda edición, Editorial trillas. 
México 2011, 304 pp. 
ISBN: 9786071707338 
 
GUTIERREZ, Humberto. Calidad Total y Productividad. Tercera edición. McGRAW-
HILL/ Interamericana editores, S.A, 2010,  363 pp. 
ISBN: 9786071503152 
 
HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos, BAPTISTA, María. Metodología de la 
investigación. 6° ed. México D.F. Editorial McGraw-Hill, 2014. 600 p.  
ISBN: 9781456223960. 
 
HERRERA Pezo, Jhosselyn (2017) en su tesis “Mejora en la eficiencia y en el ambiente de 
trabajo en Texgroup S.A” para optar el título de Ingeniero industrial, Lima – Perú, 




IBARRA Enrique, Nimer (2017), en su tesis “Aplicación de la metodología 5s para la mejora 
de almacenamiento de prendas terminadas en la empresa grupo Dedo´s Perú S.A.C, Los 
Olivos, Lima, 2017”, para optar el título de Ingeniero Industrial, Lima – Perú, Universidad 
César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial, 141 pp. 
 
MEDIANERO. Productividad Total. Primera edición. 2016, 320 pp. 
ISBN: 9786123044152 
 
OCHOA, Byron (2013), en su tesis “Propuesta para la implementación de la herramienta 5´S 
en la empresa textil Zoga”, para optar el título de Ingeniero de la Producción y Operaciones, 
Cuenca – Ecuador, Universidad del Azuay. Facultad Ciencia y Tecnología, 79pp. 
 
OTAROLA, Sofía y ZAPATA, Andrea (2016), en su tesis “Análisis, diagnóstico y Propuesta 
de mejora en las áreas de producción y almacén de una empresa dedicada a la fabricación de 
calcetines”, para optar el título de Ingeniero Industrial,  Lima – Perú, Universidad San Martin 
de Porres, Facultad de Ciencias e Ingeniería, 168 pp. 
 
PROKOPENKO, Joseph. Gestión de la productividad. OIT, Ginebra, 1989, 317 pp. 
ISBN 9223059011 
 
REY, Francisco. Las 5S, orden y limpieza en el puesto de trabajo. Ediciones fundación 
Confemetal.  España, 2005, 166pp. 
ISBN: 8496169545 
 
REVISTA informe Sectorial de la Economía Española [en línea]. Madrid: CESE, 2017 
[fecha de consulta: 20 de abril de 2018].  
http://www.saladeprensacesce.com/informe-sectorial-2017/pdf/textil.pdf 
 
REVISTA informe Sectorial de la Industria de Productos Textiles [en línea]. Lima: 






RODRIGUEZ, José. Manual de estrategias de las 5S, gestión para la mejora continua. 
Primera Edición, Tegucigalpa – Honduras,  2010, 149 pp. 
 
SERRANO, Juan (2018) en su tesis “Plan para la implementación de las 5´S como 
herramienta de mejora continua en el área de producción de la empresa Kálido”, para optar 
el título de Ingeniero en Administración de Empresas, Cuenca - Ecuador, Universidad del 
Azuay, Facultad de Ciencias Administrativas, 108 pp.  
 
URIBE, Mario y REINOSO, Juan. Sistemas de indicadores de gestión. 1a. Ed. Bogotá: 
Ediciones de la U, 2014. 41 p.  
ISBN: 978 985 762 236 2 
 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para la elaboración de proyectos de investigación 
científica. Cuantitativa, Cualitativa y Mixta. 2° ed. Perú. Editorial San Marcos E.I.R.L., 














































Anexo N° 1: Matriz de Coherencia “Problema, Objetivos e Hipótesis” 
 













¿De qué manera  la aplicación 
de las 5s mejora  la  
productividad  en el almacén de 
productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa 
S.A.C., Los Olivos, 2018? 
 
Determinar cómo la aplicación 
de las 5s mejorará  la  
productividad en el almacén de 
productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa 
S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
La aplicación de las 5s mejora  la  
productividad  en el almacén de 
productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa 
S.A.C., Los Olivos, 2018. 
 
Específicos 
¿De qué manera  la aplicación 
de las 5s mejora  la  eficiencia  
en el almacén de productos 
terminados de la empresa 
inversiones Hilpa S.A.C., Los 
Olivos, 2018? 
 
Determinar cómo la aplicación 
de las 5s mejorará  la  eficiencia  
en el almacén de productos 
terminados de la empresa 
inversiones Hilpa S.A.C., Los 
Olivos, 2018. 
 
La aplicación de las 5s mejora  la  
eficiencia  en el almacén de 
productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa 
S.A.C., Los Olivos, 2018. 
¿De qué manera  la aplicación 
de las 5s mejora  la  eficacia  en 
el almacén de productos 
terminados de la empresa 




Determinar cómo la aplicación 
de las 5s mejorará  la  eficacia  
en el almacén de productos 
terminados de la empresa 
inversiones Hilpa S.A.C., Los 
Olivos, 2018. 
 
La aplicación de las 5s mejora  la  
eficacia  en el almacén de 
productos terminados de la 
empresa inversiones Hilpa 















































































Anexo N° 7: Formato de Eficiencia. 
 



















MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
PASOS Y LINEAMIENTOS PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 
EN EL AREA DE ALMACÉN DE PRODUCTOS TERMINADOS DE LA EMPRESA 
INVERSIONES HILPA SAC 
 
Este manual tiene como objeto ser una guía para el desarrollo de la metodología 5´S, por lo 
cual se desarrollara en 3 capítulos lo cuales en el primer capítulo se describirá los 
lineamientos por la cual se desarrollara la metodología, así como también el objetivo, el área 
de aplicación, conceptos básicos de la metodología, la selección de los responsables, 
documentación a desarrollar y organigrama de conformación del comité. 
En cuanto al segundo capítulo este será el desarrollo propiamente de las 5 etapas de la 
metodología 5´S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Para el tercer capítulo, se 
desarrollara todo lo relacionado al seguimiento y control de la implementación que se dará 
mediante fichas de recolección de datos de todo el desarrollo de cada una de las 5 etapas, así 
como también la auditoria final de la metodología. 
1. Objetivo 
Este presente manual se enfoca principalmente en desarrollar la implementación de la 
metodología 5´S, por el cual gira en torno a su finalidad de establecer los lineamientos 




Este manual tiene como alcance única y exclusivamente el desarrollo de la metodología 
en el área de almacén de productos terminados de la empresa inversiones Hilpa S.A.C. 
 
3. Definiciones 
- Metodología 5´S: También llamada estrategia de las 5´S, la cual está constituida por 




significan (Clasificar, Orden, Limpieza, Estandarizar y Disciplina); palabras que 
forman el esquema productivo industrial creado en Japón.  
 
- Clasificar “Seiri”: Consiste en clasificar todos los objetos que son necesarios y los 
innecesarios de un área. 
- Ordenar “Seiton”: Consiste en ordenar todos los objetos clasificados como necesarios 
a fin de que sea fáciles de poder encontrar u ubicar en un área. 
- Limpieza “Seiso”: Significa desarrollar una limpieza autónoma propia del trabajo 
diario a fin de evitar suciedades u elementos que deterioren la prenda o implique un 
riesgo en el desarrollo de trabajo del personal en cuanto a su traslado. 
- Estandarizar “Seiketsu”: Significa establecer y mantener los logros obtenidos en 
las 3 anteriores S, a fin de preservar el buen funcionamiento del área y no incurrir en 
el desorden nuevamente. 
- Disciplina “Shitsuke”: Significa fomentar un hábito de trabajo y mantener el método 
establecidos en las anteriores S. 
 
4. Responsabilidades Asignadas 
 
- La Gerencia por ser el primer pilar dentro de la organización es la encargada de 
aprobar y brindar a plena disposición los recursos necesarios para la implementación 
de la metodología 5´S 
- El comité de las 5’S es el grupo por el cual tendrán a su cargo la responsabilidad 
absoluta de darle un adecuado seguimiento a la normativa establecida en este manual. 
- Desde que se inicia la fase preliminar para la implementación, es responsabilidad del 
jefe o responsable del área de trabajo (almacén de productos terminados) aprobar 
cualquier modificación u establecimiento de cambio en dicha área a fin de 
implementar y mejorar el área en mención. 
- Cabe resaltar que la responsabilidad en que se desarrolle adecuadamente la 
implementación de la metodología 5´S recae en mayor énfasis a la responsabilidad 






5. Documentación u registros Relacionados 
Para la implementación de la metodología 5´S de este manual será necesario 
documentar los avances mediante fichas u registros del desarrollo de cada etapa de la 
metodología. 
 
 Tarjetas de identificación de objetos innecesarios. 
 Registro de tarjetas rojas obtenidas en el Seiri. 
 Registro de prendas ordenadas y Señaladas obtenidos del Seiton. 
 Registro de tarjetas amarillas obtenidos del Seiso. 
 Registro de prendas sin codificar del Seiketsu. 
 Informe de auditoría realizada del Shitsuke. 
 
6. Constitución del comité de las 5´S 
 
El comité está constituido por el jefe de producción, ya que el área de almacén también 
está a su cargo, así como también lo conformaran el personal que labora en el área de 
almacén de productos terminados. Pues son ellos los que estarán mayormente inmiscuidos 
en la implementación y los cambios que se darán. 
 
7. Metodología 5´S fase preliminar 
 
Para desarrollar esta metodología, se comenzara por desarrollarla aplicando el circulo de 
Deming o también conocida como ciclo PHVA, con el propósito de desarrollar una 
adecuada implementación optimizando desde un principio el sentido de gestión para el 
desarrollo de dicha metodología, por tal tendrán que desarrollar las 4 etapas del ciclo 
(Planear, Hacer, Verificar y Actuar). 
 Planear  
 El comité de las 5´S son los encargados de: 
- Elaborar planes para el desarrollo e implementación de las actividades 
- Dar a conocer u promocionar las actividades de implementación de la metodología 







 Es de responsabilidad del Comité de las 5’S: 
 
- Mantener una adecuada y constante coordinación de las actividades de capacitación 
en cuando a la metodología 5´S 
- Desarrollar reuniones de 5´S los cuales tengan con fin dar las mejora correspondientes 
- Fomentar el desarrollo de trabajo en equipo conjuntamente con el personal que labora 
en el área de productos terminados. 
- Mantener una contante participación en las actividades que se desarrollen en cuanto 
a la metodología 5´S a fin de reflejar un sentido de compromiso 
 
 Verificar 
Es de responsabilidad del encargado del área de almacén el cual tendrá que: 
- Dar seguimiento adecuado y constante a los planes establecidos y debidamente 
definidos en un principio 
- Realizar las inspecciones o auditorías implantadas y que son netamente relacionadas 
con las 5´S 
 
 Actuar 
Es responsabilidad tanto del comité y el encargado del área de almacén de productos 
terminados: 
- Fomentar actividades de mejora en la implementación 
- Dar fe del cumplimientos de las acciones a tomar  
- Desarrollar las acciones planteadas a fin de mejorar y planificar un mejor desarrollo 








MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
DESARROLLO DEL SEIRI “CLASIFICAR” 
(DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA, SEPARAR LO NECESARIO DE LO 
INNECESARIO) 
La 1era “S” de este método, aporta recomendaciones las cuales se enfocan en evitar la 
presencia de objetos innecesarios en el área de trabajo, en este caso el área de alcance de 
productos terminados, por lo que consiste en: 
 Separa lo realmente necesario de lo innecesario. 
 Realizar una clasificación de los productos y objetos. 
 Una vez clasificado, eliminar lo excesivo e inservible. 
 Tener en cuenta también que esta clasificación y desecho incluye eliminar los 
elementos innecesarios en cuanto a las herramientas y equipos de trabajo.  
 También eliminar el exceso de información que no aporta ningún beneficio. 
Diagrama de clasificación del Seiri 
 
Fuente: http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/0c.htm 
Una de las herramientas a utilizar para dinamizar e ir desarrollando el proceso de clasificación y 
eliminación es el uso de tarjetas de color que pueden ser de color Verde (En señal que existen 
problemas de contaminación), Azul (En señal que hay elementos relacionados de producción), Rojo 







Para fines de este manual e implementación solo se usarán las: Tarjeta Roja. 
Esta tarjeta nos ayudará a clasificar de una mejor manera los productos y a la vez poder obtener un 
mejor registro de las prendas innecesarias y objetos innecesarios, los cuales se registrarán en un 
formato de tarjetas rojas para que se lleve un mejor control de los mismos. (Ver figura N°22). 
Una vez desarrollado esta primera etapa, será evaluada con una auditoría preliminar de la 1era  
“S”; ello se hará haciendo uso del formato presentado en la 5ta etapa de la metodología. 
 























































MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
DESARROLLO DEL SEITON “ORDEN” 
(UBICAR UN LUGAR PARA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR 
CORRESPONDIENTE YA CLASIFICADO) 
La 2da “S” de este método, se refiere en ordenar los productos u objetos que hemos 
clasificado como necesario, de tal manera que se puedan ubicar de manera rápida y 
fácilmente, por lo que los pasos para desarrollarlo son: 
- Definir y ubicar un lugar para cada producto y objeto. 
- Determinar en gran medida la cantidad exacta del producto u objeto en el lugar a ubicar 
(La determinación de la cantidad, se dará siempre y cuando el producto no tenga 
mucha rotación solo para el caso de las prendas). 
- Asegurarse que en el ordenamiento de los productos, estos estén listo para usarse y 
disponibles en todo momento. 
- Dar el seguimiento adecuado para que cada producto (ingresante o devuelto por 
distintos factores) u objetos (usados)se coloquen o regresen al lugar designado ya 
preestablecido 
- Las herramientas para una mayor facilidad de ordenamiento son: 
Rótulos para cada clasificación de artículos y señalizaciones visibles en el lugar de 
trabajo que ayuden a la identificación y visualización rápida del producto o artículo. 
Con ello se puede tener un mejor registro de las prendas ordenadas, así como también 
las cantidades y categorías y ubicación de las prendas en el sistema, lo que generaría 
un mejor control del mismo. El registró a llenar (Formato de Registro de Prendas). 
 
El responsable de dar seguimiento a esta etapa en el área de implementación (Almacén de 
Productos Terminados): 
- Será el encargado del área de almacén, quien será el que supervisa el cumplimiento 
de la segunda “S” (Seiton). 
 
 




más abajo a fin de que el comité tenga una mayor visión del movimiento y la 
información de la ejecución y que a la vez ayudaría a tomar mejores decisiones en 
cuanto a los otros puntos como rotación de prendas, ventas u prendas de poca 
cantidad. 
 
Terminada esta etapa, se evaluará la auditoría preliminar de la 1era y 2da “S”; ello se hará 
haciendo uso del formato presentado en la 5ta etapa de la metodología. 
 









Registro de Prendas Odenadas y Señaladas
Nota: Para el llenado del item de prendas debidamente Ubicadas.  Se llenara 
dicha casilla con el numero 1 para un 
Destino Final (Ubicación adecuada de 
la prenda)
La Prenda esta 








MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
DESARROLLO DEL SEISO “LIMPIEZA” 
(LIMPIAR EL LUGAR DE TRABAJO Y DE LOS PRODUCTOS, ASI COMO 
TAMBIEN PREVENIR LA SUCIEDAD, DETERIORO Y EL DESORDEN) 
La 3era “S” de este método, se refiere en ordenar los productos u objetos que hemos 
clasificado como necesario, de tal manera que se puedan ubicar de manera rápida y 
fácilmente, por lo que los pasos para desarrollarlo son: 
- Ubicar los materiales necesarios para el desarrollo de la limpieza adecuada de cada 
lugar de trabajo. 
- Mantener la limpieza del área, para evitar el deterioro del producto. 
- Determinar y establecer métodos de prevención a fin de evitar que se ensucie el lugar 
de trabajo. 
- Un punto importante en esta etapa de Limpieza, es implementar actividades limpieza 
con visión a establecerla como una rutina diaria.  
 
Para la identificación de las zonas que se incurren en suciedad y que son potenciales zonas 
que pueden significar el deterioro del producto (prendas), serán señaladas mediante la 
utilización de: Las Tarjetas Amarillas. 
 
A la vez también es de necesidad de registrar dichas tarjetas en un Formato de Control de 
Tarjetas Amarillas (Ver Figura N° 28) la cual serán entregadas al comité de las 5´S para 
que puedan darle el seguimiento adecuado en cuanto al cumplimiento de la implementación 
de la tercera “S”. 
 
Finalizado este punto se desarrollara la auditoría preliminar de la 1era, 2da y 3era “S”; ello 








Muestra del Formato de tarjeta amarilla. 















5). Herramientas mal Ubicadas
6). Malas condiciones de Instalaciones
Responsable:
3). Quimicos potenciales 
4). Mal Funcionamiento de equipos
CONDICION O ESTADO DEL LUGAR
1). Filtros de Agua
2). Filtros de polvo
TARJETA AMARILLA
Condicion o Estado del Lugar:
Responsable:





8). Limpieza de piso




MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
DESARROLLO DEL SEIKETSU “ESTANDARIZACIÓN” 
(ES LA PRESERVACIÓN DE LAS 3 ANTERIORES S (ORGANIZACIÓN, ORDEN Y 
LIMPIEZA DEL ÁREA) 
La 4´S de este método, esta enfoca en mantener los logros obtenidos en las tres anteriores S. 
Por tal esta etapa es importante ya que de no seguir con las actividades, implicaría que el 
área de almacén vuelva a tener elementos innecesarios y que a la vez se pierda el sentido de 
limpieza. 
Para desarrollar la etapa de Seiketsu, implica: 
- En primer lugar asignar trabajos y responsabilidades a cada trabajador para que 
desarrolle cada etapa de las tres anteriores S en equipo. 
- Mantener la clasificación y orden desarrollado en la dos primeras S. 
- Tener y desarrollar siempre la cultura de limpieza de la tercera S implantada. 
- Desarrollar estándares de Inspección y Limpieza que nos señale el cumplimiento de 
las mismas en el desarrollo de la metodología. 
 
Para ello se utilizará un Formato de Control de Prendas Sin Codificar, el cual permitirá 
tener un control mayor de cuantas prendas están indebidamente sin el control debido 
implantado en las dos primeras “S”. 
 
Sera responsabilidad de los encargados de la del seguimiento de hacer la comparativa de las 
entre el bueno uso de las herramientas de tarjeta roja y tarjeta amarilla y si estas están dando 
resultados, mediante estos dos formatos podremos ver si está surgiendo el efecto deseado y 
si se están detectando dichas prendas que serán registradas en el formato de control de 
prendas. 
 
Por lo tanto y finalizada esta etapa, también se desarrollará la auditoría preliminar de la 1era, 



































Nota: En la generacion del Codigo, se tomara las 4 primeras letras de la categoria seguido de 5 ceros, 
dependiendo de la continuidad de los prendas. EJEMPLO:  POLO00201
Items Categoria Genero Color Talla Cantidad




MANUAL DE LA METODOLOGÍA 5´S 
DESARROLLO DEL SHITSUKE “DISCIPLINA” 
(CREAR HÁBITOS ENFOCADOS EN LAS 4 ANTERIORES “S”) 
La 5´S de este método, es convertir en hábito los métodos establecidos ya implantados,  
Como establecer la última “S” son: 
- Hacer visible los resultados de las 5´S. 
- Hacer consultas y estar abiertos a recibir las críticas constructivas de otras áreas de la 
empresa, a fin consideraciones y analizarlas para futuras mejoras.  
- Promover las 5´S en toda la empresa, dándoles muestra de la mejoría que se logró al 
implementar el método. 
- Fomentar la participación de cada uno de los trabajadores de la empresa a fin de que 
la cultura metodología de las 5´S sea unificada manteniendo un autocontrol y que esta 
sea aplicable en las distintas áreas de la empresa. 
- En esta última etapa, la disciplina implica que se respeten las normas y estándares 
establecidos en el desarrollo de la metodología. 
- Determinar y que cada trabajador tenga respeto por los demás. 
  
Esta etapa es muy importante ya que todos en conjunto deben estar inmiscuidos en el 
cumplimiento de la última “S”. Ya sea tanto por la gerencia como de los jefes de área y 
personal que labora en la empresa. 
 
Una manera de medir el cumplimiento de las 5´S es la auditoría, pues esta determina el 
cumplimiento de la metodología y certifica si se cumple o no con lo establecido en cada 
etapa. Para ello se utilizara: Formato de auditoría de las 5´S. 
 












































Las áreas de trabajo se encuentran despejadas y libres de prendas sin uso
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar en esta etapa
Los Anaqueles para el orden de las prendas se encuentrar libres de objetos extraños
Las áreas del almacen están debidamente clasificadas para cada tipo de prenda
Los anaqueles u estantes estan debidamente rotulados por tipo de prenda
Las prendas u herramientas de trabajo estan en el lugar adecuado
Estan los elementos innecesarios identificados correctamente
La identificacion de prendas defectuosas ya fueron designadas para su pronta solucion
Las prendas de cada catégoria se encuentran a disposición de su despacho
FORMATO DE EVALUACIÓN DE LAS 5S
Los estantes se encuentran en buenas condiciones y sin oxido que dañe las prendas
Las actividades de limpieza de área son cumplidas a cabalidad
Las prendas estan debidamente señaladas y codificadas
Los espacios considerados con tarjeta amarilla estan siendo controlados
Los equipos de limpieza están organizados para su facil utilización
Se tiene un control de los lugares en el que podria causar un deterioro de la prenda
Las paredes del área se encuentran limpias y libres de filtraciones de agua
El lugar por donde se traslada el personal está libre de basura u otros objetos
Los percheros en el que se ordena las prendas están en buenas condiciones
SEISO (LIMPIAR)
Observaciones:
las prendas nuevas estan identificadas y almacenadas correctamente
El área de trabajo está libre de objetos (cajas, materiales, herramientas, etc).
Cada área del almacen, asi como el escritorio y área de despacho estan limpios
Las herramientas de trabajo (Bolsas, Escaleras, Cajas) estan debidamente cuidados
Las prendas están en el lugar designado para una mejor ubicación
Existen lugares especificos para la colocacion de las herramientas de trabajo.
El pasillo esta debidamente marcado para una mejor movilización
Los equipos de trabajo se encuentran visibles y ordenados
Se le a tomado interés en el ordenamiento del área
Las prendas mejor ubicadas generan una mejor versatilidad para el despacho
SEITON (ORDENAR)
































50 - 41 PUNTOS
40 - 31 PUNTOS
30 - 21 PUNTOS
20 - 11 PUNTOS
10 - 0 PUNTOS
Firma del Responsable
NULA
La calificación estará representada por el numero 1 en caso sea afirmativa las interrogantes 
planteadas, de no ser asi se representara con un 0. A continuación se presenta un cuadro de 






El personal cumple las 3S anteriores y entiende de su importancia para la mejora continua
SHITSUKE (DISCIPLINA)
El personal entiende el sentido de mejora y plantea oportunidades de solución
Los procedimientos para el registro y control de la prenda se realiza correctamente
Se respeta el lugar estandarizado para cada prenda, herramienta, etc.
Hay un control adecuado de las prendas que ingresas y salen del almacen
Los formatos planteados de las 5´S son utilizados para el cumplimiento de la normativa
El personal del almacén es consciente de la importancia de las 5´S
Las normas establecidas de clasificación, orden y limpieza se cumplen 
RANGO
Los problemas encontrados en el desarrollo de las 5´S son solucionados con facilidad
Los miembros del comité y encargados cumplen con darle seguimiento al desarrollo de las 5´S
Se cumple con el registro y clasificación de las prendas para su mayor control
Se cumple con las designaciones y los procesos de como desarrollar el trabajo de despacho
El personal ya entiende e implanta un enfoque metódologico de las 5´S
El incumplimiento de las 5´S es sancionada por normativa de la gerencia
Cuando hay oportunidades de mejora continua, esta es identificada rapidamente
El programa de implementación de las 5´S es actualizada y mejorada con frecuencia
Se tiene un riguroso control de las 5´S en general
Se ha visto reflejado las mejorias en cada evaluación de las 5´S
La tercera S "Limpieza" se realiza continuamente como una cultura cotiniada
Se cumple con las etapas de desarrollo de las 5S
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

















































Anexo N° 14: Índice de Similitud del turnitin. 
 
